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Die | 
Gürtler-Prokession 


in ihrem ganzen Umfange. 


Dargeſtellt nach den neueſten, bewaͤhrteſten Erfindun⸗ 

gen, ſowohl hinſichtlich der Behandlung der Metalle 

uͤberhaupt, als auch des Verfahrens beim Gießen, 
Loͤthen, Poliren u. ſ. w., und der 


Vergoldung und Verſilberung, 
ſo wie der vollſtaͤndigen er 
Kunſt des engliſchen Platirens auf Kupfer u. Eifen. 


Nebſt ausführlicher Anleitung 


zu Verfertigung aller Arten Goldfirniſſe, Polirpulver, Gluͤh⸗ 

wachſe, Kitte auf Porzellan, Glas, Meerſchaum, Holz ıc. 

und vleler anderer, bis jetzt größtentheils geheim gehalte⸗ "a 
ner, unentbehrlicher Kenntniſſe. ö 


Fir 52 
Enter; Bronzirer, Knopfmacher, Gold-, Silber⸗, Meſſing⸗ e 
und andere Metallarbeiter; Gelb- und Rothgleßer, ſo wie 


alle andere mit der Gürtlerey in Verbindung ſtehenden Ina 
Gewerbe. „ 
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Nach eigenen Erfahrungen bearbeitet 1 
von 1 35 0 
| Friedrich Adolph Bickes, „ 
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„ Abbirdungen. 3 
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Vorwort. 


Ich habe in meinem Werk über Kutſchenfabrika⸗ 


tion bereits einige Andeutungen über die Verrich⸗ 
tungen des Gürtlers gegeben; da ſie jedoch nicht 
mit der erforderlichen Ausführlichkeit dort be⸗ 
handelt werden konnten, und mehr für den Dilet⸗ 
tanten, als für Männer vom Fache beſtimmt 
waren, ſo glaube ich um ſo mehr, daß gegen⸗ 
wärtige Schrift den betreffenden Künſtlern und 


Handwerkern eine angenehme Erſcheinung ſeyn 3 


wird, als es meines Wiſſens bis jetzt noch gaͤnz⸗ 


lich an einem Lehrbuche über die Kunſtzweige 


fehlt, die hier abgehandelt werden. 


Daß ich die Abbildungen der Stampfma: 


ſchine und Walze, die mein Werk über Kut⸗ 


ſchenfabrikation ſchon enthält, hier ebenfalls wie⸗ = Hi 
der mittheile, bedarf wohl keiner Entſchuldigung; i 
fie find zum Platiren nothwendig und durften 


Iv 


alfo nicht wegbleiben. Die Befchreibung und 
Abbildung der Marquard'ſchen Löthlampe wird 
man hoffentlich als eine erwünſchte Zugabe an— 
ſehen da ſie in der That ſehr brauchbar iſt. 
Möge das Werkchen einigen Nutzen ſtiften 
und ſich einer gleich gü ünſtigen Aufnahme zu er⸗ 
freuen haben, wie mein Werk über Kutſchen⸗ 
Fabrikation gefunden hat. . 
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Erſtes Kapitel. 


Von den Metallen und Materialien, deren der 
Guͤrtler bedarf. 


1. Von den Metallen im Allgemeinen. 
2. Vom Meſſi ing. 
3. Vom Kupfer. 

4. Vom Zinn. 

5. Vom Blei. 

6. Vom Nickel. 

7. Vom Queckſilher. 
8. Vom Silber. 
9. Von der Platina. 
10. Vom Gold. 

14. Vom Galmei. 
12. Vom Palladium, 
15. Vom Bronze. 
14. Vom Tombad. 
15. Vom Braunſtein. 
16. Vom Spießglafe, 
17. Vom Wismuth. 
18. Vom Uranium. 
19. Vom Titan. 

20. Vom Arſenik. 

. 21. Vom Zink. 

. 22. Vom Similor. N 
25. Vom Gieß ſand. El 
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Von den Kohlen. 

Vom Branntfilber. 

Vom Blattſilber und Blattgold. 
Vom Schnittſilber. 

Vom Bruchmeſſing. 

Vom Meſſingloth. 

Vom Silberloth. 

Vom Scheidewaſſer. 

Vom Alaun. 

Von der Glasgalle. 

Vom Salmiak. 

Vom Colophonium. 

Vom Borax. 

Vom Bimsſtein und den Schleifkohlen. 
Vom Schmergel. ie, 

Von den Polirpulvern, 


Zweites Kapitel. 


Von der zum Gießen erforderlichen Einrichtung und 
den Geraͤthſchaften. — Von den Werkzeugen des 
Guͤrtlers. 
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Vom Gießofen. 

Von den Schmelztiegeln. 
Von den Flaſchen. 

Von den Flaſchenpreſſen. 
Vom Stoͤckel. 


Vom Horn. 


Vom Schraubſtock. 
Von den Feilen. 

Von den Bohrern. 
Von der Ziehbank. 
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Vom Gerbſtahl. 

Vom Schaber und der Relbahle. 

Von den Schraubenſchneidzeugen und den Schneid⸗ 

bohrern. 

Von den Blaſebaͤlgen. 

Von der Bogenſaͤge. 

Vom Dorn. 

Vom Feilkloben. 

Vom Bogenzirkel. 

Von den Stanzen. 

Von der Lehre. 

Vom Loͤthkolben. 

Von den Meißeln. 

Vom Gold- oder Silberkiſſen. 

Vom Meſſinghobel. 

Von den Spannbleien. 

Von den Stempeln. 

Von der Kratzbuͤrſte. | 

ni 1 zum Verſilbern und dem Verſilber⸗ 
nfel. Ä 


Von den Treibbunzen. 
Von den Koͤrnerſtengeln. 


Von den Bogenzangen und einigen andern Erfor⸗ 
derniſſen zum Gießen. 1 


Drittes Kapitel. 
Von der Guͤrtlerarbeit. 


Vom Loͤthen. 
Vom Feilen. 
Vom Schaben. 
Vom Schleifen. 
Vom Poliren. 
Vom Gießen. 
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Von Gegenftänden, die ſich leichter durch Gießen dar⸗ 


ſtellen laſſen, als durch Bearbeitung mit der Hand. 
Von Gegenſtaͤnden, die ſich leichter durch Bearbeitung 
mit der Hand, als durch Gießen darſtellen laffen. 
Vom Ueberziehen des Eiſens mit Meſſing. 
Von den mit Blei ausgegoſſenen meſſingenen Kut- 
ſchenleiſten. 


Von den Kutſchenleiſten, die nicht mit Blei aus⸗ 
gegoſſen werden. 


Vom Anmachen der Kutſchenleiſten. 
Von den Thuͤren- und Einſteiggriffen. N 
Vom Auspraͤgen der Verzierungen aus freier Hand. 


Noch einige andere Arbeiten, die bei einer Chaiſe 
vorkommen. | 


Von den geſchlagenen meſſingenen Nabenbuͤchſen. 
Beſchreibung der Praͤgmaſchine nach Fig. 1 Taf. 1. 


Viertes Kapitel. 


Von der kalten und warmen Verſilberung. — Von 
der Vergoldung im Feuer und von der kalten Ver— 
goldung. — Von der engliſchen Platirung auf 

Kupfer und Eifen 127 
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Einleitende Bemerkungen über Verſilberung. 
Von der kalten Verſilberung. 

Von der warmen Verſilberung. 

Vom Weißſieden. 

Von der Verſilberung mit Blattſilber. 
Einleitende Bemerkungen uͤber Vergoldung. 
Von dem Gold, das zur Vergoldung anwendbar iſt. 
Von der Aufloͤſung des Goldes in Koͤnigswaſſer. 
Von der kalten Vergoldung. | 

Von der Vergoldung im Feuer. 

Andere Vorſchriften zur Vergoldung. 
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124. 
122. 


125. 


IX 


Vom Vergolden des Stahls. 

Von der Erhoͤhung der Goldfarbe durch Gluͤhwachs 
und der Bereltung deſſelben. 

Die Goldfarbe ohne Gluͤhwachs ſehr hoch zu 
bringen. 

e Bemerkungen über engliſche Pla⸗ 
tt.ung. 

Vom Platiren des Kupfers. 

Von der Anwendung des platirten Kupfers. 

Vom Platiren des Drahts. 

Von den Schwierigkeiten „ohne Maſchinen auf 
Eiſen zu platiren. 


Vom Auspraͤgen der Theile von Eiſen, die pla⸗ 
tirt werden ſollen. 


Vom Gießen derſelben. 

Vom Verzinnen des Eiſens. 

Vom Auflöthen des Silbers. 

Vom einfach und doppelt Platiren. 

Vom Platiren mit Gold. 

Befchreibung der Walze nach Fig. 2 — 4. Taf. 1. 
Beſchreibung der Stampfmaſchine. 


Fuͤnftes Kapi tel. 
Verſchiedenes. 


Von den Goldfirniſſen. 


Anderes Verfahren, dem Meſſing eine Goldfarbe 
zu geben. 


Gold oder Silber von platirtem Eiſen zu ſcheiden. 
Silber von platirtem Kupfer zu ſcheiden, a | 


das Kupfer zu zerſtoͤren. 8 
Gold von Silber zu ſcheiden. 7628 


Mittel, um hartes Gold geſchmeidig 10 u. 


Vergoldung dienlich zu machen. 
Vom Probieren des Goldes. 
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Zinnloͤthung von Gold wegzubringen. 
Silberputzpulver. 

Vorſchriften zur Bereitung von Kitten. 
Vorſchrift zu einem Kitt für Kittſtöck. 

Dergl. zu einem Lutum fuͤr Glaͤſer. 

Eine dem Gold aͤhuliche Compoſition zu machen. 
Vom Prinzmetall. 

Vom Weißmetall. 


Von einer der Platina ahnlichen Compoſition. 


Vom Glockengut. 
Vom Stuͤckmetall. 
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Befchreibung einer verbeſſerten Loͤth⸗ und Schmelzlampe. 
Erklaͤrung der Runftanenrüde, | 


Erſtes Kapitel. 


Von den Metallen und Materialien, deren der 
Gürtler bedarf. 


= als 


F. 1. 

Die Metalle und ihre Erze finden ſich Theils in 
Gängen (Ganggebirgen), Theils in Floͤtzen. 
Gang heißt in der Bergmannsſprache ein horizonta— 
ler, unterirdiſcher Eingang in das Gebirge, und be— 
zeichnet eine aus flaͤchenaͤhnlichen Spalten beſtehende 
beſondere Lagerſtatt der Mineralien, die mit einer von 
der Gebirgsmaſſe mehr oder minder verſchiedenen, in 
Lagen getrennten Maſſe, angefuͤllt iſt. Die Gange 
werden nach ihrem Gehalte, nach ihrer Maͤchtigkeit 
u. ſ. w. wieder beſonders unterſchieden. Beſteht der 
Gang aus bloßem Erze, ſo heißt er ein derber 
Gang. Dem Gehalte nach werden die Gaͤnge in 
edle und unedle abgetheilt; jene enthalten beinahe 
lauter Erze, dieſe dagegen viel Geſtein. Finden ſich 
die Metalle oder Erze in horizontaler oder doch ſehr 
flacher Lage von betraͤchtlicher Breite, ſo ſagt man, 
zum Unterſchied von den gangartigen Lagen, daß ſie 
floͤtzweiſe gelagert ſeyen. Auch finden fie ſich in 
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Geſchuͤtten, naͤmlich in lagerweiſen Floͤtzen, in 
Geſchieben, d. i. in Bruchſtuͤcken oder Sandſteinen, 
die gleich unter der Dammerde, auch wohl ganz frei 
auf derſelben, am Tage liegen. ö 

Die Metalle finden ſich in ſehr verſchiedener Geſtalt 
und von ſehr verſchiedenem Anſehen; ſie ſind entweder 
gediegen, naͤmlich in ihrer wahren metalliſchen Ge— 
ſtalt, oder vererzt, d. h. daß ihnen mehr oder we— 
niger von ihrer rein metalliſchen Geſtalt benommen iſt; 
auch gibt es Metalle, die in der Natur nicht vorkom— 
men, ſondern erſt durch Zuſammenſetzung anderer 
gebildet, oder im Wege der Chemie, aus ihren Ver— 
bindungen, die Kalk, Pottaſche, Thonerde u. ſ. w. ſind, 
abgeſchieden werden muͤſſen. Eiſen, Kupfer, Blei, 
Zinn, Nickel, Gold, Silber, Platina und Queckſilber 
ſind Ganzmetalle und unterſcheiden ſich durch eine 
größere Cohaͤrenz und Dehnbarkeit von den Halb: 
metallen, die ſproͤder oder ſchwerer ſchmelzbar ſind, 
und unter welche der Wismuth, Spießglanz, Braun— 
ſtein, Arſenik, Zink, Waſſerblei und einige andere ge— 
rechnet werden. Unter edeln Metallen ſind Gold, 
Silber, Platina, und die erſt in neuern Zeiten bekannt 
gewordenen Palladium, Rhodium, Iridium, ver— 
ſtanden. a 

Der gediegene Zuſtand der Metalle leidet mehrere 
Verſchiedenheiten; entweder ſind ſie ſichtbar oder in 
unmerklichen Theilen unter andern Mineralien ver— 
ſteckt; finden fie ſich rein für ſich oder mit andern ge⸗ 
diegenen Metallen e ſo heißen ſie natuͤrliche 
Amalg a mas. 


6; 2. 

Das Meffing ift eine Miſchung von Kupfer mit 
Zink oder Galmei. Je reiner Kupfer und Galmei 
find, d. i. je weniger fremdartige Theile fie enthalten, 
um fo beſſer wird das daraus bereitete Meſſing. Auf 
drei Theile Kupfer wird ein Theil Galmei genommen, 
wenn dieſer rein iſt; ſonſt ein Dritttheil, auch wohl 
die Hälfte; je nach dem Verhaͤltniß feiner Güte. 

In den Niederlanden, namentlich in Stollberg 
bei Aachen, im Salzburgiſchen und in Oeſtreich, wird 
die Meſſingfabrikation ſtark betrieben; aus jener Ge— 
gend wird mehr ſchwarzes Meſſing, aus dieſer 
mehr gelbes und daraus gefertigte Gefäße, ver 
ſendet. Das Niederlaͤnder Meſſing iſt zaͤher, als das 
Salzburger, und deßhalb fuͤr Guͤrtlerarbeiten geeig— 
neter. Das ſchwarze Meſſing iſt immer um 6 bis 8 
Kreuzer (12 gr.) wohlfeiler, als das gelbe, weil es in 
der Fabrikation verhaͤltnißmaͤßig wohlfeiler zu ſtehen 
kommt. Für Gegenftände, die verſilbert werden, wird 
meiſtentheils ſchwarzes Meſſing verwendet, und uͤber— 
haupt zu allen Arbeiten, die gefeilt werden muͤſſen, 
iſt es nuͤtzlicher, ſich deſſelben zu bedienen; aber man 
muß vorſichtig in der Auswahl ſeyn, indem ſich unganze 
Stellen und kleine Loͤcher nicht ſo leicht darin erkennen 
laſſen, als im gelben Meſſing, zu welchem in den 
Meſſingfabriken immer die ſchoͤnſten und reinſten Tas 
feln ausgeſucht werden, während man die ſchieferigen 
und unganzen ſchwarz laͤßt. Klempner, Pfannen— 
ſchmiede u. ſ. w. gebrauchen blos gelbes Meſſing. 

In den großen Meſſingfabriken in Stollberg faffen 

N a * 


4 


die Tiegel 60 — 70 Pfund Metall und werden durch 


Krahnen aus dem Ofen gehoben, um hierauf in For- 


men von Sandſtein zu viereckigen Platten gegoſſen zu 
werden. Ein Ofen liefert taͤglich 10 — 12 Centner 
Guß. Ehe die Platten noch voͤllig erkaltet ſind, wer— 
den ſie in Stuͤcke zerbrochen, die unterm Hammer aus— 
geſtreckt werden, um ſie dann unter der Walze zu 
Tafeln oder Blechen, oder im Drahtzug zu Draht, 
auszudehnen. Durch das Walzen wird das Meſſing 
jedoch ſproͤde, und wenn es weich werden ſoll, ſo wird 
es zuletzt noch vollends unter'm Hammer ausgeſtreckt. 
Die Tafeln ſehen nun noch ſchwarz und erſcheinen im 
Handel unter der Benennung: ſchwarzes Tafel— 
meſſing oder ſchwarzer Meſſingdraht. Die 
gelbe Farbe wird dem Meſſing erſt durch Beizen mit— 
getheilt, und dann wird es mit dem Schabeiſen hell 
und glaͤnzend gemacht. 

Um zu Draht gezogen zu werden, werden die Tafeln 
in ſchmale Streifen geſchnitten, was durch Scheeren 
oder Saͤgen geſchieht, die durch Waſſer in Gang geſetzt 
werden. Die Einrichtung zum Zerſchneiden der Tafeln 
iſt in neuern Zeiten ſehr vervollkommt worden, und 
man hat jetzt Maſchinen, die 42 Drahtſtreifen auf 
einmal ſchneiden. 

§. 3. 


Das feinſte und beſte europaͤiſche Kupfer liefert 


Sibirien, das viele ſehr reichhaltige Kupferbergwerke 
hat. Auch in Schweden und Norwegen wird deſſen 
viel gewonnen, und die meiſten uͤbrigen europaͤiſchen 
Laͤnder ſind mehr oder weniger damit verſehen. In 
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Deutſchland ſind der Harz und die untern Rheinge— 
genden am ergiebigſten daran. Es wird Theils ge: 
diegen, Theils vererzt in den Kupfergebirgen gefunden; 
im gediegenen Zuſtande iſt es roth, grau oder ſchwaͤrz— 
lich, und mehr oder weniger mit andern Subſtanzen 
oder Metallen, als Gold, Silber oder Eiſen, vermiſcht. 
Meiſtentheils wird es gekoͤrunt oder kryſtalliſirt gefun— 
den; bisweilen aber auch in großen Stuͤcken. Auf 
den Kupferwerken oder Kupferhuͤtten wird es durch 
Schmelzen von ſeinen fremden Beſtandtheilen geſchie— 
den, was man Saigern nennt. Das Kupfer wird 
in Saigerſtuͤcken, und zwiſchen ihnen Holz und 
Kohlen, in den Saigerofen eingeſchichtet und mit 
Kohlen bedeckt. Dieſe Saigerſtuͤcke ſind ſilberhaltiges 
Kupfer, dem auf jedes Loth Silbergehalt 14 Pfund 
Blei beigeſchmolzen ſind. Der Ofen wird nun langſam 
geheizt, das Feuer bis zum Fließen des Bleies erhoͤht 
und gleichmaͤßig in ſolcher Hitze erhalten, wo dann das 
Blei herausſchmilzt, das Silber mit ſich nimmt und 
das Kupfer, vom Silber gereinigt, zuruͤcklaͤßt. Dann 
wird es in Maſſen (viereckigen Stuͤcken) verſendet, um 
auf den Kupferhaͤmmern, die durch das Waſſer 
getrieben werden und faſt in allen Gegenden Deutſch— 
lands anzutreffen ſind, zu Blechen oder Tafeln ausge— 
ſchmiedet. 

Das Kupfer ſteht zwar dem reinen Eifen an Härte, 
Elaſticitaͤt und Geſchmeidigkeit nach, laͤßt ſich aber 
dennoch in eben ſo duͤnne Bleche ſchlagen, als das 
Silber, und zum feinften Draht ziehen. Seine Zaͤhig— 
keit iſt ſo groß, daß ein eine Linie dicker Kupferdraht 
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ein Gewicht von drei Eentner trägt, und feine Feſtig— 
keit iſt alſo noch größer, als die des Goldes. Soda 
und Pottaſche loͤſen es in der gehoͤrigen Temperatur 
auf. Zum Schmelzen iſt eine ſtarke Hitze erforderlich, 
und im fluͤſſigen Zuſtande erſcheint eine gruͤnliche 
Flamme darauf. 

f $. 4. ? 

Das Zinn iſt unter allen Metallen das leichteſte. 
England liefert deſſen am meiſten; aber auch in Boͤh— 
men und Sachſen wird viel Zinn gewonnen, das je— 
doch an Guͤte dem engliſchen nachſteht, welches den 
erſten Rang unter dem europaͤiſchen behauptet; aber 
ſelten, und eben ſo wenig als das boͤhmiſche oder 
ſaͤchſiſche, erſcheint es rein im Handel, indem es mit 
Blei vermiſcht, und dadurch das fogennunnte Stans 
genzinn gebildet wird. Das Pfundzinn beſteht 
ebenfalls aus einer Vermiſchung mit Blei, und je 
nachdem deſſen mehr oder weniger zugeſetzt iſt, werden 
ihm noch verſchiedene andere Namen gegeben. 

Das Zinn wird uͤbrigens nirgends gediegen, ſon— 
dern nur vererzt gefunden, im Zinnſpat, Zinnſtein und 
Zinngraupen. Wird es mit andern Metallen verſetzt, 
ſo macht es dieſe fpröde. Der Gürtler gebraucht es 
als Schnellloth und zur Verzinnung von Gegenſtaͤnden 
von Eiſen, die engliſch platirt werden ſollen, wobei 
es den doppelten Zweck hat, das Eiſen gegen den Roſt 
zu ſchuͤtzen und das Silber damit aufzuldthen. Zu 
dieſem Ende wird es jedoch, wie wir an ſeinem Ort 
ſehen werden, mit andern Metallen verſetzt, da es fuͤr 
ſich allein keine ſo guten Dienſte leiſten wuͤrde. 
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Zu feinen Blaͤttchen geſchlagen, gibt es die ſoge— 
genannte Zinnfolie (Stanniol), die in ihrer natuͤr— 
lichen Farbe hauptſaͤchlich zum Belegen der Spiegel- 
gläfer gebraucht wird. Roth, grün und blau gefärbt, 
dient fie zur Verzierung von allerhand Sachen. 


3. 

Das Blei iſt eins der ſchwerſten Metalle und wird 
in dieſer Hinſicht nur von der Platina, dem Golde und 
dem Queckſilber übertroffen, aber an Feſtigkeit, Elas 
ſticitaͤt und Härte ſteht es allen übrigen Metallen nach, 
und hat auch am wenigſten Klang und Dehnbarkeit; 
aber um nichts deſto weniger iſt das Blei von großem 
Nutzen und ausgebreitetem Gebrauche. Bei ſeiner 
leichten Schmelzbarkeit verkalkt es bei ganz gelindem 
Feuer, und es entſteht dann die unter dem Namen 
Bleiweiß bekannte weiße Farbe. 


9. 6. 5 

Der Nickel iſt ein Metall, das an Haͤrte dem Ei— 
ſen beinahe gleich ſteht, dehnbar iſt und ſich haͤmmern 
laͤßt. Seine Farbe iſt weiß, und er ſteht in dieſer 
Ruͤckſicht zwiſchen dem Silber und Zinn; der Nickel 
laͤßt ſich mit den meiſten Metallen verbinden. 

7. 

Das Queckſilber iſt nach der Platina und dem 
Golde das ſchwerſte Metall. Es gleicht in ſeinem 
natuͤrlichen Zuſtande der Fluͤſſigkeit an Farbe ge— 
ſchmolzenem Silber oder Blei und iſt ungemein be— 
weglich. Mit feſten, pulverfoͤrmigen oder zerreibli— 
chen, ſo wie auch mit allen zaͤhen, fettigen oder blos 


8 


ſchleimigen Subftanzen, laßt es ſich jedoch fo veraͤn⸗ 
dern, daß es ſeine Beweglichkeit ganz verliert und 
wie eine Salbe oder ein Brei ſtille ſteht. Man nennt 
dies: das Queckſilber toͤdten. Bei ſehr hohem 
Grade der Kaͤlte wird es ein feſter Koͤrper, der ſich 
haͤmmern und ſchmieden laͤßt, ſehr biegſam und von 
ſchoͤnem Silberglanze iſt. Durch ſtarke Schwefelſaͤure 
wird es bei einer hoͤhern Temperatur aufgeldͤst; Sal⸗ 
peterſaͤure loͤst es bei einer niedrigen Tempergtur auf. 
Es tritt mit den meiſten andern Metallen in eine che— 
miſche Verbindung, die Ama!gama genannt wird. 
Der Guͤrtler gebraucht es zum Vergolden; auch dient 
es zur Scheidung des Goldes und Silbers und zu 
mancherlei andern Zwecken. 


In Deutſchland wird das meiſte Queckſilber im 
Zweibruͤckiſchen gewonnen. Man laͤßt es daſelbſt in 
Gruben zuſammenlaufen und erhaͤlt bisweilen in einem 
Tage hundert Pfund und noch mehr. Es findet ſich 
gediegen und vererzt und manchmal auch als natuͤr— 
liches Amalgama, z. B. gediegenes Queckſilber mit 
gediegenem Silber verbunden, was namentlich im 
Zweibruͤckiſchen der Fall iſt. Im gediegenen Zuſtande 
wird es Jungferqueckſilber genannt. Wenn es 
ſchon in dem Erze gediegen iſt, fo fließt es, wenn man 
die Stuͤcke zerſchlaͤgt, von ſelbſt in Tropfen ab; ent⸗ 
haͤlt es aber fremde Stoffe, ſo werden dieſe in einem 
Ofen durch einen Zuſatz geſchieden. Es wird in Quan— 
titaͤten von 100 bis 150 Pfund in ledernen Saͤcken 
aufbewahrt. 


Das Silber ift härter und zaͤher als das Gold. 
Es wird beinahe in allen Gegenden der Erde gefun— 
den, und obwohl Amerika die reichſten Silberbergwerke 
beſitzt, ſo gibt es deren doch auch in Europa, nament⸗ 
lich in Ungarn und Siebenbürgen, die eine betraͤcht⸗ 
liche Ausbeute liefern. In Deutſchland haben vor— 
naͤmlich der Harz und das Erzgebirge reiche Silber— 
adern; in letzterem ward im Jahr 1729 ein Stuͤck 
gediegenes Silber gefunden, das uͤber einen Zentner wog. 

Zur Verſilberung muß das Silber ganz rein ſeyn; 
wird es aber zu andern Zwecken verbreitet, ſo wird 
es mit Kupfer verſetzt oder legirt, wo dann der Werth 
nach dem koͤlniſchen Markgewicht beſtimmt wird und 
die mit Kupfer vermiſchte Mark eine beſchickte 
oder rauhe, zum Unterſchied der feinen, heißt. Die 
Quantitaͤt des in der Mark enthaltenen Silbers wird 
in Lothen ausgedruͤckt, ſo daß 13 Loth Silber und 
3 Loth Kupfer 13loͤthiges Silber geben. Die Legi⸗ 
rung des Silbers iſt verſchieden. Das engliſche und 
franzoͤſiſche Silber iſt 14loͤthig; in Deutſchland wird 
meift 12 loͤthiges verarbeitet, ſelten 13 loͤthiges, 
obwohl es dieſen Stempel trägt. Das Kupfer, defr 
ſen man ſich zum legiren bedient, muß völlig frei 
von fremdartigen Stoffen ſeyn. 

Das Silber, das zu Muͤnzen verwendet wird, iſt 
ebenfalls mit Kupfer legirt. Der Silbergehalt des 
ruſſiſchen Rubels iſt 13 Loth 16 Graͤn, des ſchwedi⸗ 
ſchen Speciesthalers 14 Loth 1 Graͤn, des daͤniſchen 
Speciesthalers 14 Loth; der curlaͤndiſche Albertus; 
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thaler hält 13 Loth 16 Gran, die hollaͤndiſchen 3 Gul— 
denſtuͤcke 14 Loth 12 Graͤn, die ſchweizer 4Franken— 
ſtuͤcke 14 Loth 77 Gran, die franzoͤſiſchen 5Frauken⸗ 
ſtuͤcke 14 Loth 77 Graͤn, der franzoͤſiſche 6Livresthaler 
(Laubthaler) 14 Loth 6 Graͤn, der deutſche Spe— 
ciesthaler nach dem Conventionsfuß die koͤln. Mark 
fein zu 135 Rthlr. 13 Loth 6 Graͤn, der Brabanter: 
oder Kronthaler 13 Loth 16 Graͤn; der Gehalt der 
20 Kreuzerſtuͤcke iſt dagegen nur 9 Loth 6 Gran und 
der meiſten Scheidemuͤnze, die in Deutſchland gepraͤgt 
wird, nur 5 Loth 6—10 Graͤn. 

Der Conventionsthaler iſt, wie aus Obigem und 


dem Folgenden zu erſehen iſt, am vortheilhafteſten 


zum Einſchmelzen; nach ihm der Laubthaler oder 
franz. 6 Livresthaler; der Brabanters oder Kronthaler 
eignet ſich dagegen gar nicht dazu. 

Um eine Mark 8; Stuͤck Conventionsthaler zu 
12ldthigem Silber zu legiren, braucht man noch 1 Loth 
und 14 Graͤn Kupfer, man hat nun 17 Loth 14 Graͤn 
12loͤthiges Silber, welche 83 5 Speciesthaler oder 20 fl. 
koſten, das Loth alſo 1 fl. 75 kr. 

Um eine Mark 8 Stuͤck vollwichtige Laubthaler zu 
12Jöthigem Silber zu legiren, braucht man noch 3 Loth 
2 Graͤn Kupfer, man erhält nun 19 Loth 2 Gran 
12 löthiges Silber, welche 22 fl. koſten, mithin das 
Loth 1 fl. 9 kr. | \ 

Hiebei if das Kupfer nicht gerechnet, wuͤrde man 
dieſes auch rechnen, ſo wuͤrde das Silber aus Laub— 
thalern noch theurer. Man kann naͤmlich den Laub— 
thaler nie zu 2 fl. 42 kr. rechnen, weil nur die leich— 
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ten fo zu haben find, die gewichtigen aber gern 2fl. 
45 kr. gelten. 5 
§. 9, 

Die Platina, auch weißes Gold genannt, iſt 
von weißer Farbe und von allen Metallen am ſchwer— 
ſten; ſie ward vor ungefaͤhr hundert Jahren von den 
Spaniern in Suͤdamerika entdeckt und anfaͤnglich dem 
Golde an Werth gleich geachtet, ſteht aber gegenwaͤr— 
tig nur ungefaͤhr halb ſo hoch, was eine Folge von 
der reichen Ausbeute iſt, welche die ruſſiſchen Minen 
am Uralgebirge liefern. In Rußland wird in neuern 
Zeiten auch Geld daraus geprägt. Wegen des Glan— 
zes und der ſchoͤnen Politur, welche die Platina an— 
nimmt, wird ſie zu teleſcopiſchen Spiegeln verwen- 
det, auch werden kleine Schmelztiegel davon gemacht, 
die von den Chemikern zu ganz ſcharfen Analyſen ge— 
braucht werden, wozu ſie ſehr geeignet iſt, da ſie von 
allen Metallen am ſchwerſten fließt, wenn ſie rein 
iſt; mit andern Metallen verſetzt ſchmilzt ſie leichter, 
beſonders wenn man ſie mit Kohlenſtaub und Arſenik 
behandelt. Eine beſondere Eigenthuͤmlichkeit der Pla— 
tina iſt auch noch, daß ſie eben ſo wie das Eiſen 
ſchweißbar iſt. Ihre Haͤrte iſt der des Eiſens nicht 
ganz gleich, aber betraͤchtlicher wie die des Kupfers; ihre 
Zaͤhigkeit anlangend, ſteht ſie blos dem Eiſen und Kupfer 
nach. Die reine Platina iſt ſo geſchmeidig, daß ſie 
ſich zu Draht von 5 Linie im Durchmeſſer ziehen läßt. 

8 | Nee ron 

Das Gold übertrifft in Anſehung des Gewichts, 

mit Ausnahme der Platina, alle uͤbrigen Koͤrper. Es 
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wird faft in allen Gegenden der Erde gefunden, aber 
nicht überall lohnt der Gewinn die Arbeit. In Süd: 
america, namentlich in Peru, Mexico und Braſilien, 
findet ſich deſſen am meiſten; aber auch in Aſien 
wird deſſen viel gewonnen. In Europa liefert Ungarn 
das meiſte. Boͤhmen, Salzburg, Tyrol und meh— 
rere Fluͤſſe, namentlich der Rhein, haben deſſen auch, 
aber nicht betraͤchtlich. 

Das Gold findet ſich meiſt gediegen und ſelten ver: 
erzt, und oft iſt es ſchon ſo rein, daß es gar keiner 
Laͤuterung bedarf, in welchem Fall es Jung fern⸗ 
gold genannt wird, Bisweilen wird es in großen 
Maſſen gefunden, und vor 60 bis 70 Jahren ward 

in Braſilien ein Stuͤck gediegenen Goldes gefunden, 
das 2560 Pfund wog und folglich weit uͤber eine Mil⸗ 
lion Thaler werth war. Das Flußgold beſteht nur 
aus kleinen Koͤrnchen und wird durch Waſchen erhalten. 
Das Gold amalgamirt ſich leicht mit dem Queck— 
ſilber, Es beſitzt von allen Metallen die groͤßte Dehn⸗ 
barkeit. Dieſe iſt ſo bedeutend, daß man mit einem 

Loth Gold einen 110 Meilen langen Silberfaden ſo 
vollkommen uͤberziehen kann, daß das Silber ſelbſt 
durch das Mikroscop nicht zu entdecken iſt. Es gibt 

kein Metall, das einer Veränderung oder Zerſtoͤrung 
durch aͤußere Umftände fo wenig unterworfen iſt, als 
das Gold, weshalb man auch Arbeiten von andern 

Metallen mit Gold uͤberzieht, um fie gegen die Eins 
wirkung der Temperatur zu ſchuͤtzen. Zur Verarbei⸗ 
tung wird es mit mehr oder weniger Kupfer oder Sil⸗ 
ber verſetzt; jenes nennt man die rothe, dieſes die 
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weiße Legirung. Iſt das Gold ganz rein, ſo heißt 
es 24 karatig. Eine Mark Goldes enthaͤlt nämlich 
24 Karat und 1 Karat 12 Graͤn. Der Werth des 
feinſten Goldes, gegen den Werth des feinſten Sil— 
bers, iſt nicht uͤberall gleich. In Deutſchland wird 
ein Loth Gold ungefaͤhr mit 15 Loth Silber gleich 
geſetzt. 

Unter den europaͤiſchen Goldmuͤnzen haben die ita— 
lieniſchen das reinſte Gold. Der Gehalt des toskani— 
ſchen Ruspono und des Zechino iſt 23 Karat 113 Graͤn 
und hat folglich nur 3 Graͤn Zuſatz; die luccaiſche 
und mailaͤndiſche Zechine und die genueſiſche Doppie 
oder neue Genovien find zu 23 Karat 104 Graͤn aus⸗ 
gepraͤgt, die neue und alte roͤmiſche Zechine zu 23 
Karat 8 Graͤn, die ruſſiſche Ducate ebenfalls zu 23 
Karat 8 Graͤn, die polniſche und hollaͤndiſche zu 23 
Karat 7 Graͤn; die baier'ſche, ſalzburgiſche, dͤſtrei⸗ 
chiſche zu 23 Karat 5—6 Grän; die franzoͤſiſche ſo⸗ 
genannte neue Louisd'or zu 21 Karat 63 Graͤn; die 
alte Louisd'or zu 21 Karat 9 Graͤn; die Napoleonsd'or 
zu 21 Karat 77 Graͤn. 


§. 11. 1 | 
Der Galmai iſt ein Zinkerz und dient hauptſaͤch⸗ 
lich zur Darſtellung des Meſſings. Er iſt von gel⸗ 
ber, grauer, brauner oder weißlicher Farbe und be— 
ſteht aus Zinkkalk, Thon und Eiſen, enthält auch bis- 


weilen noch Kalkerde und Blei. Er wird ſowohl in 


Deutſchland, als in England, Spanien, Boͤhmen und 
Polen haͤufig gefunden. 
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§. 12. 

Palladium wird ein Metall genannt, das die 
Platina enthält und das ſehr große Dehnbarkeit beſitzt. 
9. 13. 

Das Bronze iſt eine Compoſition, die durch Mi: 
ſchungen mehrerer Metalle und auf verſchiedene Art 
dargeſtellt wird. Sie beſteht entweder aus Kupfer, 
Zink oder Zinn, aus Kupfer und Meſſing, oder aus 
Kupfer und Wismuth. Die Miſchung iſt: 12 Pfund 
Zinn oder Wismuth auf 50 Pfund Kupfer; oder: 
1 Theil Zink oder Meſſing und 3 Theile Kupfer. 

| „. 

Das Tom back iſt ebenfalls eine Compoſition und 
es wird in verſchiedenen Farben angewendet. Zur 
Darſtellung des roͤthlich-gelben nimmt man auf 16 
Theile Kupfer 1 Theil Zink und 1 Theil Zinn, und 
um weißes Tomback zu erhalten, verſetzt man das 
Kupfer mit Arſenik und bedeckt es beim Schmelzen mit 
ſalzſaurer Soda, wodurch ſich ein ſproͤdes weißes Me— 
tall bildet. 


§. 15. 

Das Braunſtein metall findet ſich ſelten ge: 
diegen; aber vermiſcht kommt es haͤufig vor. Es iſt 
von ſtahlgruͤner Farbe, ſehr hart und ſproͤde und ſchwer 
ſchmelzbar. Als Metall dient es bloß zu chemiſchen 
Zwecken; als Erz dagegen wird es zu verſchiedenen 

Arbeiten angewendet. 5 
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Gr 165 

Spießglanz oder Spießglas (Antimonium) 
iſt ein leichtes, weiches Metall, das allen andern, 
den Braunſtein ausgenommen, an Dehnbarkeit nach— 
ſteht. Es findet zu verſchiedenen Metallcompoſitio— 
nen Anwendung und wird auch zur Reinigung des 
Goldes, zu Telescopſpiegeln und zu Buchdruderletz 
tern gebraucht. | 

RR 

Wismuth oder Bis muth iſt ein ſproͤdes, ſehr 
leicht ſchmelzbares Halbmetall, das ſich, den Zink 
ausgenommen, mit allen Metallen vereinigt; wegen 
ſeiner leichten Fluͤſſigkeit findet es hauptſaͤchlich bei 
der Verzinuung Anwendung, der es uͤberdieß auch 
eine groͤßere Haͤrte mittheilt. Auch wird es bei ver— 
ſchiedenen Compoſitionen als Zuſatz angewendet. Mit 
Zinn, Blei und etwas Queckſilber vermiſcht gibt es 
eine Spiegelfolie; mit Spießglas vermiſcht dient es 
zum Gießen der Buchdruckerlettern; loͤst man es in 
Weingeiſt oder Laugenſalz auf, ſo gibt es die unter 

dem Namen ſpaniſch Weiß bekannte weiße Farbe, 
die als Schminke benutzt wird, aber der Haut ſehr 
ſchaͤdlich iſt. 

a 8 §. 18. 

Das Uranium iſt ein ſproͤdes, weiches, ſtreng— 
flüſſiges Metall von dunkelgrauer Farbe, das in dem 
grünen Glimmer enthalten ift und erſt in neuern Zei⸗ 
ten ee ward. 
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§. 19. 

Titau oder Menack, ein ebenfalls erſt neuerdings 
entdecktes Metall von dunkelrother Farbe. Es iſt 
ſproͤde, doch etwas biegſamer als das Uranium. An 
der Luft laͤuft es braun au, und noch zur Zeit hat 
man keinen Gebrauch davon gemacht. 

| §. 20. 

Der Arſenik iſt ein haͤufig vorhandenes Metall, 
das ſich ſowohl gediegen als vererzt findet. Er iſt 
eins der ſtaͤrkſten mineraliſchen Gifte und unter allen 
Metallen das fluͤchtigſte. Im Feuer wird er in einen 
dicken Rauch aufgelöst, der wie Knoblauch riecht und 
das Kupfer weiß faͤrbt. | 

. 21. | 

Das Zink iſt ein ſehr leicht flüffiges Halbmetall 
von weißblaͤulicher Farbe und wird nicht gediegen, 
ſondern bloß vererzt gefunden. Wismuth und Eiſen 
ausgenommen, verbindet ſich das Zink mit allen Me— 
tallen. Der Guͤrtler gebraucht es zur Darſtellung des 
Meſſinglothes, worüber an feinem Ort das Nähere 
mitgetheilt werden wird. Es iſt von blätteriger Struc⸗ 
tur und übertrifft an Geſchmeidigkeit die audern Halb— 
metalle. In Deutſchland wird deſſen auf dem Ram— 
melsberge bei Goslar am meiſten gewonnen; auch in 
Polen, Ungarn und Sachſen findet Ni) hen 

N 

Das ächte Semilor oder Similor, auch Mani: 
heimer⸗Gold genannt, beſteht aus Kupfer und 
Gold; aber die Compoſition, die gewoͤhnlich unter 
dieſer Benennung erſcheint, iſt eine Zuſammenſetzung 
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von drei Theil Kupfer und einem Theil Zink, die unter 
Kohlenſtaub zuſammengeſchmolzen werden; auch wird 
deſſen bloß aus Kupfer gemacht, das man durch wie⸗ 
derholtes Schmelzen und Ausſtrecken verfeinert. 

9. 23 

Der Form⸗, Guß⸗ oder Gießſand muß Conſi⸗ 
ſtenz und Bindungskraft beſitzen, damit die Formen 
nicht ausbrechen; deßwegen iſt Dasjenige, was man 
im gemeinen Leben mit „Sand“ bezeichnet und was 
aus einer gleichartigen Miſchung von kalkigen und 
quarzigen Steinchen, aus zerriebenen Steinmaſſen, 
beſteht, keineswegs zum Gießen dienlich. Es muß 
ein Sandmergel ſeyn, der aus einem Gemenge von 
Kalk, Thon oder Glimmer, Sand und andern Theis 
len beſteht. Der beſte Gießſand iſt von unanſehnli— 
cher gelbgrauer Farbe; er wird nicht allenthalben ge— 
funden und muß oft aus großen Entfernungen her— 
beigeſchafft werden. Indeß kann man ſich, in Er— 
mangelung eines guten Gießſandes, auch einen ſol— 
chen aus Lehm bereiten. Man bildet hievon 3 bis 4 
Pfund ſchwere Kugeln, und läßt dieſe in einem Töpfer: 
ofen brennen, bis fie, im erkalteten Zuſtande, ein zie— 


gelrothes Anſehen bekommen; dann zerſchlaͤgt man 


die Kugeln, ſtoßt ſie zu Pulver und laͤßt ſie durch ein 
Haarſieb laufen. Bei dieſem Gießſand iſt nicht, wie 


bei anderm, das Ueberſtreuen mit Kohlenpulver von- 


noͤthen, da er wenig klebrige Eigenſchaften beſitzt. 
Uebrigens iſt es nicht bloß bei dieſem, ſondern uͤber— 
haupt bei jedem Gußſand nothwendige Bedingung, 
daß er von der hoͤchſten Feinheit ſey. 

2 
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§. 24. 

Kohle wird jeder Ruͤckſtand genannt, der nach 
dem Verbrennen thieriſcher oder vegetabiliſcher Stoffe 
zuruͤckbleibt. Nach der Theorie der Chemiker werden 
durch das Verbrennen die in den Koͤrpern enthaltenen 
dlichten Theile durch die Wirkung des Feuers zerſetzt, 
worauf ſich alsdann Brennftoff, der wegen Mangel 
an freier Luft nicht verloren gehen kann, mit den er— 
digen Grundſtoffen verbindet und mit dieſen einen feſten, 
trockenen, ſchwarzen und zerreiblichen Koͤrper bildet. 
Das Verbrennen der Kohle ſetzt in der umgebenden 
Luft viel Breunſtoff ab, weßwegen auch der Koh: 
lendampf in einem verſchloſſenen Raum toͤdtlich 
werden kann. Die Kunſt, Kohlen zu brennen, 
iſt ſehr alt, was daraus erhellt, daß Salomo 
bereits der Kohlen gedenkt und fie von dem gewoͤhn— 
lichen Brennholze unterſcheidet. Die aͤlteſten Schrift— 
ſteller beſchrieben ſchon das Verkohlen des Holzes. 

Der Guͤrtler kann zu ſeinen Arbeiten keine an— 
dere als Holzkohle gebrauchen; zum Gießen ver- 
dienen ſie zwar auch den Vorzug vor den Steinkoh— 
len, doch laſſen ſich dieſe ebenfalls dazu anwenden. 

Die Steinkohlen find meiſt von ſchwarzer und 
brauner Farbe. In der Mineralogie wird erſtere 
Schwarzkohle und letztere Braunkohle genannt. Zur 
Schwarzkohle gehoͤren: die Pechkohle, Stangenkohle, 
Schieferkohle und Blaͤtterkohle; zur Braunkohle zaͤhlt 
man das bitumindfe Harz, die Erdkohle, die Papier: 
kohle, die Moorkohle, die baſtartige und die gemeine 
Braunkohle. Das Brennmaterial der Steinkohlen uͤber⸗ 
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haupt iſt von den organifchen Körpern herzuleiten, 
deren dlichte und harzichte Beſtandtheile durch Schwe— 
felſaͤure in Bitumen oder Erdpech umgewandelt wer— 
den. Daß die Steinkohlen aus Hoͤlzern und andern 
Vegetabilien beſtehen, welche vom Waſſer herbeige⸗ 
fuͤhrt, aufgeſchichtet und durch Schwefelfäure umge⸗ 
wandelt wurden, dafuͤr ſprechen die Holzſtructur der 
Steinkohlen, die innenliegenden verſteinerten Hölzer, die 
Abdruͤcke von Kraͤutern und Pflanzen und die unbe⸗ 
kannten Saͤmereien und Nadeln von Schwarzholz in 
der Braunkohle. Bisweilen entzuͤnden ſich die Steins 
kohlen von ſelbſt oder durch aͤußere Veranlaſſung, 
wodurch Erdbraͤnde entſtehen. Hoͤchſt wahrſcheinlich 
find aber auch dieſe brennenden Schwarz- und Braun— 
kohlenlager Urſache der feuerſpeienden Berge. Faſt in 
allen Theilen der Welt finden ſich Steinkohlen. Die 
Erde hat einen unerſchoͤpflichen Reichthum daran, und 
waͤhrend dieß nuͤtzliche Brennmaterial in manchen Ge— 
genden in unermeßlichem Ueberfluſſe angetroffen wird, 
fehlt es beinahe nirgends ganz. 

Den techniſchen Gebrauch anlangenb, ſo unterſchei— 
det man die Steinkohlen bloß in zwei Hauptarten, 
naͤmlich in fette und magere. Die fetten ſind hart, 
glaͤnzend, ſchwarz und entzuͤnden ſich nicht leicht; ha⸗ 
ben ſie aber einmal Feuer gefaßt, ſo brennen ſie ſehr 
gut, geben eine helle, leuchtende Flamme und einen 
dicken Rauch; dieſe hitzen am ſtaͤrkſten. Die magern 
Steinkohlen ſind weich, zerreiblich und brennen leicht, 
geben aber nur eine voruͤbergehende Flamme und fies 
hen jenen an Hitzkraft nach. Die Steinkohlen find 

| 2 
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in der Regel um ſo fetter, je tiefer ſie liegen und 
je mehr nach der Oberflaͤche der Erde zu, um ſo ma— 
gerer und leichter; aber durch den Zudrang der Luft 
find fie entſchwefelt und deßwegen für Eiſen- und Stahl— 
arbeiten geeigneter; beim Gießen kommt dieß jedoch 
nicht in Betracht. 

„„ 

Man kann zur Verſilberung kein anderes, als ganz 
reines, unvermiſchtes Silber gebrauchen und dieß 
findet ſich im Handel nirgends, als in dem feinen 
Silberdraht oder Lahn, womit die Faden uͤberſponnen 
find, aus denen die ſilbernen Borten oder Treffen ges 
wirkt werden. Um jene Faͤden wieder davon zu tren— 
nen, brennt man fie aus, woher die Benennung 
Brannt- oder Fadenſilber rührt. Man bindet 
die Borten mit feinem Binddraht in ein Buͤndelchen 
und legt dieſes in ein Kohlenfeuer, wodurch der mit 
Silber umſponnene Faden verbrennt und bloß daß. 
Silber zuruͤckbleibt, deſſen man ſich ſodann auf die 
Art zum Verſilbern bedient, wie wir an ſeinem Ort 
ſehen werden. Uebrigens geht durch das Ausbrennen 
der Borten ſtets mehr oder weniger Silber verloren, 
und um diefen Gewichtsverluſt zu vermeiden, kann 
man folgendes Verfahren befolgen: Man bereitet ſich 
eine ſtarke Pottaſchlauge und laͤßt die Borten eine bis 
anderthalb Stunden darin kochen, waͤhrend dem man 
ſie oͤfters mit einem holzenen Staͤbchen aufhebt, da— 
mit die Lauge überall eindringen kann; die Seide löst 
ſich hierdurch auf und das Silber faͤllt zu Boden. 
Man gießt dann die Lauge behutſam ab und ſpuͤlt das 
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Silber ſo lange mit Waſſer ab, bis dieſes hell ab⸗ 
läuft, und laͤßt es trocknen. 5 . 
$. 26. 

Zur Darſtellung des Blattſilbers oder Blatt: 
goldes wird auf folgende Weiſe verfahren: Das 
Gold oder Silber wird in Stangen gegoſſen, auf dem 
Ambos in laͤnglichte Platten ausgeſtreckt, und dann 
zur ungefaͤhren Dicke eines Blattes Papier ausgewalzt; 
dann wird es mit dem Zirkel abgetheilt und mit der 
Scheere in Stuͤcke von gleicher Groͤße zerſchnitten. 
Dieſe werden zur weitern Aus dehnung auf einem Mar- 
morblock, zuerſt zwiſchen Jungfernpergament und dann 
zwiſchen Rinderdaͤrmen — die fuͤr die Goldſchlaͤger 
auf eine beſondere Art zubereitet werden — zu feinen 
Blaͤttchen geſchlagen. Die Haͤmmer, deren man ſich 
hiezu bedient, find von verſchiedener Größe, und von 
zehn bis zwanzig Pfund ſchwer. So wie die Blätt: 
chen zur gehoͤrigen Feinheit geſchlagen ſind, werden 
fie mit einer Breitzange aufgenommen, auf ein leder⸗ 
nes Kiſſen aufgeblaſen, zur erforderlichen Größe zu— 
geſchnitten und in Buͤchelchen gelegt. Ein Gran laͤßt 
fi) auf 51 Quadratſchuhe ausſtrecken, und da ein 
Cubikzoll Gold 4902 Gran wiegt, ſo laͤßt ſich ein ſol⸗ 
cher auf 250,002 Quadratſchuhe ausdehnen. 

Sowohl das Blattgold als das Blattſilber wird von 
verſchiedener Dicke geſchlagen. Das Augsburger und 
Nuͤrnberger iſt am ſchwaͤchſten; das Frankfurter iſt 
etwas ſtaͤrker und auch von groͤßerm Formate, jedoch 
noch ſchwaͤcher als das franzoͤſiſche, das gewoͤhnlich 
doppelt fo ſtark als das Frankfurter, und vierfach fo 
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ſtark als das Augsburger und Nürnberger iſt. Das 
Format des Frankfurter Blattſilbers iſt auf drei Zoll 
Hoͤhe, drei und einen halben Zoll breit und 75 bis 80 
Blaͤttchen wiegen ein Quent. Das Buch beſteht aus 
zwoͤlf Buͤch elchen, wovon jedes 24 Blaͤtter Silber 
enthaͤlt. Das Papier, woraus die Buͤchelchen beſte⸗ 
hen, ift gewöhnlich mit rothem Bolus gefaͤrbt; es iſt 
aber beſſer, es in weißem Papier kommen zu laſſen, 
denn der Bolusſtaub ſetzt ſich auf das Silber und iſt 
im Poliren hinderlich. Das Blattgold wird gleich- 
falls in Bücher zu zwölf Buͤchelchen, wovon jedes 24 
Blätter enthält, verpackt und verkauft, und hinſicht⸗ 
lich des Papiers iſt das Naͤmliche wie beim Blattſilber 
zu bemerken. 
ene 

Das Schnittſilber iſt genden z zwölf bis 
achtzehnfach ſtaͤrker, als das Blattſilber. Es wird 
nicht in Buͤchern verpackt, ſondern nach dem Gewichte 
verkauft, und man kann es ſtaͤrker oder ſchwaͤcher ha— 
ben, je nachdem man es verlangt. 

. 

Das alte Meſſing, deſſen man ſich zum Gießen be— 
dient, heißt Bruchmeſſing. Man muß ſich beſon— 
ders geſchlagenes zu verſchaffen ſuchen, weil dies 
reiner als das gegoſſene — z. B. Schnallen, Leuchter, 
Kudpfe u. ſ. w. — iſt, das meiſt fremde Metalle ent⸗ 
haͤlt, die es ſproͤde machen, und uͤberdies auch, wie 
wir an feinem Ort noch ſehen werden, nicht nur nach— 
theilig auf feine Farbe wirken, ſondern auch des Ver: 
ſilbern, wenn dies ſtatt finden ſoll, ſehr erſchweren, 


23 


namentlich wenn Blei damit vermifcht ward, was 
in den Nuͤrnberger und Niederlaͤnder Meſſingblech— 
waaren⸗Fabriken meiſt geſchieht. Je dfter uͤbrigens 
das geſchlagene Meſſing erhitzt ward, um ſo zaͤher 
wird es. | 

. 29. 

Die beſten Stuͤcke, die man unter ſeinem Vorrath 
von Bruchmeſſing findet, legt man bei Seite, um 
fie für Meſſing- oder Schlagloth zu verwenden; 
denn wenn dieſes gut werden ſoll, ſo muß auch das 
dazu verwendete Meſſing gut ſeyn. Das Meſſing— 
loth beſteht aus zwei Theilen Meſſing und einem 
Theil Zink. Das Meſſing wird geſchmolzen und wenn 
dies beinahe bewirkt iſt, hält man das leicht ſchmelz— 
bare Zink im Gießloͤffel uͤber das Feuer, in dem ſich 
der Tiegel befindet. Iſt es fluͤſſig — was nach einigen 
Minuten der Fall iſt — ſo gießt man es unter das 
Meſſing, laͤßt die Miſchung noch fuͤnf bis ſechs Mi— 
nuten im Ofen, damit ſich die Metalle gehoͤrig mit 
einander vereinigen, dann nimmt man den Tiegel her— 
aus und laͤßt ſeinen Inhalt in einen bereit ſtehenden 
Zuber mit reinem Waſſer laufen, wo ſich kleine ſchrot— 
artige Koͤrner, etwas groͤßer als Mohnſaamen, bilden. 
Das Waſſer wird dann abgeſchuͤttet und das Loth zum 
Gebrauche aufbewahrt. 

$. 30. 

Das Silberloth beſteht aus zwei Theilen Silber 
und einem Theil Meſſing. Einige nehmen weniger, 
Andere mehr Meſſing; aber wenn das Loth gut wer— 
den ſoll, ſo darf nicht mehr und nicht weniger, als 
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der dritte Theil Meffing genommen werden. Man 
ſchmilzt das Silber und ſetzt dann das Meffing bei, 
das aber reines und geſchlagenes Meſſingblech ſeyn 
muß, indem das gegoſſene aus Gruͤnden, die wir 
bereits kennen, zum Schlagloth durchaus unbrauchbar 
iſt. Es wird zu duͤnnem Blech gehaͤmmert und beim 
Gebrauche in kleine Stuͤckchen oder Streifen geſchnitten, 
und auf die zu loͤthende Stelle mit Borax aufgetragen. 

Um Stahl zu loͤthen, nimmt man 19 Theile feines 
Silber, 1 Theil Kupfer und 2 Theile Meſſing. 

8. 81 

Das Scheide waſſer wird durch Vermiſchung 
von Vitrioloͤl mit reinem Salpeter durch Deſtillation 
gewonnen und das Erhaltene, zur Darſtellung des 
Scheidewaſſers, mit Waſſer verduͤnnt. Man hat ein— 
faches und doppeltes, was mehr oder weniger 
mit Waſſer vermiſcht iſt. Iſt das Scheidewaſſer rein, 
ſo muß es Silber ohne weißen Ruͤckſtand klar aufloͤſen. 

Die Bereitung des Scheidewaſſers wurde lange Zeit 
als Geheimuiß behandelt. Gegenwärtig iſt fie aber 
bekannt. Man thut gepulverten Salpeter in einen 
Deſtillirkolben (Retorte) und gießt auf einen Theil zwei 
Theile Vitriolöl darüber. Dieſe Miſchung erhitzt ſich 
und die Salpeterſaͤure (das Scheidewaſſer) ſondert ſich 
in Geſtalt gelber Daͤmpfe ab, die ſich verdichten und 
Tropfenweiſe in die Vorlage fallen. Dieſe Deſtillation 
geht mehrere Stunden ohne Beihuͤlfe des Feuers von 
Statten, und erſt, wenn ſie vorbei iſt, erwärmt man 
die Retorte; bisweilen braucht dies erſt nach 10 bis 
12 Stunden zu gefchehen. 
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Der Grad der Hitze, der zur Zerſetzung des Salpe— 
ters durch das Vitrioloͤl noͤthig iſt, darf den Grad des 
warmen Waſſers nicht uͤberſteigen; man erhaͤlt hiermit 
3 des Scheidewaſſers; dann verſtaͤrkt man das Feuer; 
ſo wie aber weiße Daͤmpfe aufſteigen, muß man es 
ſogleich daͤmpfen, denn was jetzt erſcheint, iſt Schwe 
felſaͤure, weßhalb auch eine andere Vorlage unterge— 
ſetzt werden muß, N 

Man erhaͤlt auf dieſem Wege von einem Pfund 
Salpeter neun Unzen Scheidewaſſer von ſchoͤner gelber 
Farbe. Uebrigens kann man von der Farbe des Schei— 
dewaſſers niemals mit Sicherheit auf deſſen Güte 
ſchließen, ſondern nur nach ſeinem Gewichte. Ein 
auf die beſchriebene Art bereitetes Scheidewaſſer muß 
um die Haͤlfte ſchwerer ſeyn, als deſtillirtes Waſſer, 
d. h. in ein Flaͤſchchen, das zwei Loth deſtillirtes Wafs 
ſer haͤlt, muͤſſen drei Loth Scheidewaſſer gehen. 

Die Retorte, deren man ſich zur Deſtillation bedient, 
muß ſo groß ſeyn, daß ſie zweimal mehr Materie haͤlt, 
als man hinein zu thun geſonnen iſt; denn weil die 
Miſchung fluͤſſig wird, ſich erhitzt und aufblaͤht, ſo 
wuͤrde ſie aus dem Hals der Retorte aufſteigen, ohne 
ſich zu ſcheiden. 

Das auf dieſe Art erhaltene Scheidewaffer muß nun 
gefaͤllt oder niedergeſchlagen werden, weil es 
gewoͤhnlich noch Vitriolſaͤure enthaͤlt. Zur Nieder⸗ 
ſchlagung des Scheidewaſſers bedient man ſich einer 
Silberſolution, die auf folgende Art dargeſtellt wird: 
Auf 16 Loth Scheidewaſſer (wovon man 2 Loth zus 
ruͤckbehaͤlt) thut man 1 Loth Faden⸗- oder Brannt⸗ 
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ſilber in die Retorte und gießt die 2 Loth Scheide— 
waſſer langſam darauf; loͤſen dieſe 2 Loth Scheide— 
waſſer das Silber nicht auf, fo gießt man ſolche bes 
hutſam wieder ab und gießt friſches Scheidewaſſer bei, 
bis die Aufloͤſung bewerkſtelligt iſt. Es iſt rathſam, 
etwas mehr zuzugießen und dieſe Säure wieder zu der 
ſtilliren, um das Silber davon zu ſcheiden. Das in 
die Vorlage abgehende Scheidewaſſer iſt weiß und 
helle; weil aber die Salpeterſaͤure in der Regel einige 
Silbertheilchen mit fort fuͤhrt, ſo laͤßt es ſich nur 
durch eine zweite Deſtillation davon ſcheiden. Das 
Scheidewaſſer, welches man alsdann erhaͤlt, iſt voll⸗ 
kommen rein und im Anſehen wie deſtillirtes Waſſer; 
auch iſt es ſtaͤrker, als das roͤthliche, das man rau— 


chenden Salpeter geiſt nennt. Die Deſtillation 


geſchieht im Sandbade. 
Will man nun das Scheidewaſſer mit den ke rie 


bener Silberſolution fällen, fo verfaͤhrt man fo: Man 


gießt ſolche tropfenweiſe in das Scheidewaſſer, wodurch 
ſich weiße Streifen bilden, die ſich zu Boden ſetzen; 


entſtehen keine dergleichen mehr, ſo iſt die Nieder— 


ſchlagung bewerkſtelligt. Man ſtopft die Retorte mit 
einem Papierſtopfer zu und läßt die Fluͤſſigkeit über 
Nacht ruhig ſtehen; dann gießt man ſie behutſam vom 
Bodenſatze ab. Dieſer Bodenſatz iſt das Silber, deſ— 
ſen man ſich zur Faͤllung bediente und das ſich nun 
als ein weißer Kalk darſtellt, und unter dem Namen 
Hornſilber bekannt iſt. Um die Theile, mit denen 
es geſchwaͤngert iſt, davon zu ſcheiden, ſchloaͤmmt man 
es in warmem Waſſer, gießt dies dann behutſam ab, 
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und thut das Silber in ein porzelfanenes Gefäß, um 
es zu trocknen. 

Das Koͤnigswaſſer oder Goldſcheidewaſ— 
0 er wird dargeſtellt, wenn man das Scheidewaſſer mit 
3 Salmiak vermiſcht, wodurch es das Aufloſungsmittel 
des Goldes und der Platina wird. Der Unterſchied 
zwiſchen dem Koͤnigswaſſer und dem Scheide— 
waſſer beſteht darin, daß dieſes das Silber, aber 
nicht das Gold, und jenes das Gold, aber nicht das 
Silber aufldst. Ba 

§. 32. ; 

Der Alaun iſt ein aus verſchiedenen Subſtanzen 
beſtehendes Salz, welches auf der Zunge einen ſuͤß⸗ 
lichen, ſtark zuſammenziehenden Geſchmack hat. Es 
gibt theils natürlichen Alaun, der beſonders in 
Silbergruben gefunden wird, theils kuͤnſtlichen, 
auch geſottenen genannt. Er kommt aus Aſien, 
aus Spanien, aus England und Italien, wovon letz— 
terer unter dem Namen roͤmiſcher Alaun bekannt 
iſt, wo auch im Jahr 1458 die erſten Alaunſiedereien 
in Europa entſtanden. In Waſſer aufgelöst, dient 
er dem Guͤrtler zum Abſieden verſilberter Gegenſtaͤnde, 
wird aber auch noch zu ſehr vielen andern Zwecken in 
Menge gebraucht. 

$. 33. 

Glasgalle wird zur warmen Verſilberung ge⸗ 
braucht. Sie entſteht wie ein Fett oder Schaum auf 
der fluͤſſigen Glasmaſſe, und wird, wenn der Glas— 
blaſer feine Arbeit beginnt, mit dem Schaumlöffel von 
ihr abgenommen. 


„ rn 
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§. 34. 

Der Salmiak iſt ein weißes Salz, das zum Ld⸗ 
then und zur Verſilberung gebraucht wird. Urſpruͤng⸗ 
lich ſtammt ſeine Bereitung aus Aegypten. Man 
verſchafft ſich dort das noͤthige fluͤchtige Laugenſalz 
durch Sublimation des Rußes von gebranntem Ka— 
meelmiſt, vermiſcht es mit der gehoͤrigen Salzſaͤure 


und ſublimirt den Salmiak nochmals in ſchuͤſſelfoͤrmige 


Formen. So geſtalteter und ſo bereiteter Salmiak 
fuͤhrt noch gegenwaͤrtig den Namen aͤgyptiſcher, zum 
Unterſchied von dem Braunſchweiger, der durch Kry— 
ſtalliſation erhalten wird, ſehr locker und hutfoͤrmig iſt. 
Der Salmiak wird auch beim Verzinnen und als 
Aetz⸗ und Aufloͤſungsmittel vieler Metalle gebraucht, 
weil er, in Verbindung mit Waſſer und Luft, faſt 
jedes Metall angreift und eine dreifache Verbindung 
mit ihm zuſammenſetzt. 
f a a 
Das Colophonium oder Geigenharz wird 
zum Loͤthen gebraucht und entſteht vom Terpentin. 
Was bei der Deſtillation deſſelben im Keſſel zuruͤck— 
bleibt, verhaͤrtet ſich und gibt das Colophonium. 
§. 36. 
Der Borax iſt ein ſchmelzbares Salz, das als Fluß 


angewendet wird und deſſen man fi) zum Loͤthen be— 


dient. Da der Borax theuer iſt, ſo bereitet man ſich, 
wenn man viel zu Löthen hat, einen Streubor ax, 
der aus einer Miſchung von Borax und Salz beſteht, 
welches man in einem Tiegel uͤber'm Feuer ausgluͤht. 
Naͤchſtdem, daß dieſer Streuborar billiger zu ſtehen 
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kommt, gewährt er auch noch den Vortheil, daß er 
ſich beim Loͤthen weniger aufblaͤht, als der Borax 
allein. Die Zubereitung geſchieht auf verſchiedene 
Art. Die gewoͤhnlichſte iſt, daß man den Borax auf 
ein Blech thut und dieſes uͤber Kohlen ſetzt; er faͤngt 
hier an zu kochen und ſich aufzublaͤhen, und ſo wie er 
nicht mehr kuiſtert, iſt er gut, und man kann ihn vom 
Feuer wegnehmen. Von dieſem ſo behandelten Borax 
nimmt man ein Loth, verſetzt dies mit vier Loth von 
dem ausgegluͤhten Salze und vier Loth Pottaſche, und 
zerſtoͤßt dann die Miſchung im Moͤrſer. 
g. 37. 

Der Bimsſtein iſt ein ſehr nuͤtzliches Material 
fuͤr den Guͤrtler und dient zum Schleifen der Meſſing⸗ 
arbeiten, das dem Poliren derſelben vorhergehen muß. 
Er iſt ein vulcaniſches Erzeugniß, das ſich im Boden 
zu einem verkalkten Sandſteine bildet; aber nicht al— 
ler Bimsſtein iſt gleich brauchbar; man muß fich, 
deſſen hauptſaͤchlich leichten zu verſchaffen ſuchen, 
indem nur dieſer beim Schleifen gehoͤrig angreift und 
es kann in einem halben Tage mehr damit geſchliffen 
werden, als mit ſchwerem in einem ganzen Tage. 
Das aͤußere Anſehen gibt den Grad der Brauchbarkeit 
uͤbrigens ſchon beilaͤufig zu erkennen, indem der ſchwere 
eine glaͤttere und weniger poroͤſe Oberflaͤche hat, als 
der leichte. Man laͤßt ihn in großen Stuͤcken kom⸗ 
men, die aber zum Gebrauche mit der Saͤge zerſchnit— 
ten werden muͤſſen, und um uͤberall beikommen zu 
koͤnnen, richtet man ſich kleine ſcharfe Stuͤckchen zu. 

Uebrigens bedient man ſich zum Schleifen auch der 
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Holzkohlen, die aber von Lindenholz oder einer andern 
weichen Holzart ſeyn muͤſſen, weil ſie ſonſt nicht gut⸗ 
angreifen. Man ſchneidet das Holz in kleine Stuͤck⸗ 
chen, ſchichtet fie auf einander, und nachdem man 
den Haufen unten angezuͤndet, deckt man einen irdenen 
Topf darüber, in deſſen Boden man einige kleine Lo— 
cher machte, damit der Rauch abziehen kann; ſteigt 
deſſen keiner mehr auf, ſo nimmt man den Topf weg, 
laͤßt die Kohlen ſich abkuͤhlen und bewahrt ſie zum 
Gebrauche auf. i 
6. 38. 

Der Schmergel ift eine Steinart, die zum Gra⸗ 
nitgeſchlechte gehoͤrt und ehemals bei Schneeberg in 
Süchſen in verhaͤrtetem Talke vorkam. Er iſt blau: 
ſchwarz, ſehr hart und dient zum Poliren. 

§. 39. 

Das beſte Polirpulbver iſt das ſogenaunte Paz 
riſerroth, das im Handel auch unter der Benen— 
nung Engliſchroth erſcheint und von ſchoͤner, leb— 
hafter, dunkelrother Farbe iſt. Es wird aus dem 
Caput mortuum bereitet, das in jeder Apotheke 
zu bekommen und das Refiduum iſt, das ſich bei 
Austreiben des Scheidewaſſers mit Eiſenvitriol bildet, 
wenn ſolcher mit Waſſer abgeſuͤßt wird. Zur Dar— 
ſtellung des Par iſerrothes fuͤllt man einen irdenen 
Topf mit Waſſer und wirft fo viel Kuͤchenſalz hinein, 
als man glaubt, daß ſich etwa darin aufloͤſen koͤnne. 
In dieſem Salzwaſſer ſchlaͤmmt das Caput mortuum, 
und je oͤfter dieß geſchieht, deſto ſchoͤner wird es. Man 
trocknet es dann und bewahrt es zum Gebrauche auf. 


si 
Der Tripel iſt ebenfalls ein gutes Polirmittel, 
er muß aber zu ganz feinem Pulver gerieben und nicht 
etwa bloß nothduͤrftig in dem Mörfer geſtoßen werden. 
Er hat ſeinen Namen von der Stadt Tripolis in 
Africa, von wo er zuerſt zu uns gekommen iſt; er 
findet ſich aber auch in England, Frankreich und Boͤh— 
men. Es iſt eine zum Thongeſchlechte gehoͤrige, leichte 
und weiche Steinart, meiſt von gelblichgrauer Farbe. 
In England ſoll vor einigen Jahren eine bisher un— 
bekannt geweſene Sorte Tripel entdeckt worden ſeyn, 
die ſowohl in Abſicht der Schnelligkeit, mit der die 
Politur erzeugt wird, als auch in Abſicht des Glan⸗ 
zes, alle bisher bekannten Polirmittel übertreffen ſoll. 
Ein ſehr gutes Putzpulver fuͤr verſilberte oder ſil⸗ 
berplatirte Gegenſtaͤnde wird durch folgende Miſchung 
dargeſtellt: Weinſtein und Spaniſchweiß von jedem 
4 Unzen, 1 Unze Alaun, pulvere dieß, menge es gut 
untereinander, nehme dann ſtarken Weineſſig, benetze 
das gemengte Pulver damit, laſſe es wieder trocken 
werden und benetze es auf dieſe Weiſe noch zweimal. 
Iſt dieß geſchehen, ſo reibe man das Erhaltene noch— 
mals recht fein und hebe es in einer Flaſche mit wei— 
tem Halſe auf. Soll damit geputzt werden, ſo nimmt 
man ein wenig von dieſem Pulver, rührt es in Waf- 
ſer ein, reibt damit mit einem weichen Leindwand— 
laͤppchen oder einer zarten Buͤrſte die platirten Ges 
genſtaͤnde, ſpuͤlt ſie in Waſſer ab und trocknet ſie dann 
fergfättig. | 
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Zweites Kapitel. 
Von der zum Gießen erforderlichen Einrichtung und 
den Geräthſchaften und Werkzeugen des Gürtlers. 


§. 40. 
Der Schmelz- oder Gießofen iſt ein von Back⸗ 
ſteinen errichteter Herd, in deſſen Mitte ſich eine groͤ— 
ßere oder kleinere viereckige Oeffnung befindet, in wel: 
cher ein eiſerner Roſt angebracht iſt, auf welchen das 
Feuer kommt und der Tiegel, rings mit Kohlen um— 
geben, geſetzt wird. Um den erforderlichen Luftzug 
zu bewirken, geht von dem Roſt ein Kanal oder Luft— 
loch unterm Boden hin aus der Gießerei hinaus ins 
Freie, und ein anderes in den Schornſtein, welches 
den Rauch abfuͤhrt, dem ſonſt der Ausgang verſperrt 
waͤre, da waͤhrend dem Schmelzen der Ofen mit einer 
eiſernen Platte bedeckt wird, um die Hitze moͤglichſt 
zu concentriren und auf den Tiegel oder vielmehr die 
darin enthaltenen Metalle, welche zum Schmelzen ge— 
bracht werden ſollen, um ſo wirkſamer zu machen. Die 
Hauptſache beim Ofen iſt, die Anlage zu jenem Luft— 
zuge fo zu machen, daß er das Feuer gehörig anfache 
und ſtets in voller Glut erhalte und den Rauch gehoͤ— 
rig abfuͤhre. 8 
§. 41. 

Auf die Beſchaffenheit der Schmelztiegel kommt 

beim Gießen ſehr viel an. Man probirt ſie, indem 
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man mit dem Finger daran klopft; wenn ſie gut ge⸗ 
brannt find, fo muͤſſen fie einen Klang wie Metall 
von ſich geben; bei dieſer Probe zeigt es ſich auch, 
ob nicht etwa, aͤußerlich unbemerkbare, kleine Riſſe 
darin ſind, in welchem Fall der Klang dumpfer iſt. 
Sicherer iſt jedoch folgende Probe: Man fuͤllt den 
Tiegel mit Salz an und laͤßt dieß uͤber'm Feuer darin 
ſchmelzen; iſt dieß nach bewirkter Schmelzung nicht 
durchgedrungen und der Tiegel zeigt ſich unverſehrt, 
ſo kann man ſich ſeiner mit Ruhe bedienen. Das 
auf dieſe Art ausgegluͤhte Salz kann man zum Streus 
borax verwenden. Auch laͤßt ſich ſeine Guͤte pruͤfen, 
wenn man ihn im Feuer gluͤhend macht und ihn dann 
auf eine kalte Platte in die Zugluft ſtellt. Iſt er in 
Folge dieſer Behandlung nicht geſprungen, ſo iſt er 
von der beſten Art. a 

Um Tiegel von nicht guter Beſchaffenheit feuerbe— 
ſtaͤndig zu machen, nimmt man Talk (Talkſtein) 
und Kreide zu gleichen Theilen, ſtoͤßt fie zu Pul— 
ver und miſcht es gut unter einander; dann macht 
man es mit Eiweiß oder zerlaſſenem Wachſe zu einer 
Maſſe an, beſtreicht den Tiegel in- und auswendig 
damit, macht ihn gluͤhend und laͤßt ihn dann erkalten. 

Auf folgende Art ſoll man ſich gute Tiegel bereiten 
koͤnnen. Zuerſt probirt man den Thon, deſſen man 
ſich dazu bedienen will, auf folgende Weiſe: man 
trocknet ein Stuͤckchen, zerreibt es zu Pulver und 
gießt etwas Scheidewaſſer darauf; braust daſſelbe 
auf dem Thone auf, ſo taugt dieſer nichts, geſchieht 
dieß aber nicht, ſo laſſen ſich gute Tiegel daraus ver— 
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fertigen. Wenn der Thon getrocknet und pulveriſirt 
ift, laßt man ihn durch ein Haarſieb laufen und nimmt 
auf drei Theile davon einen Theil unglaſirter, eben— 
falls zu Pulver geſtoßener und durchgeſiebter Toͤpfer— 
ſcherben und einen Theil durchgeſiebten Flugſand. 
Aus dieſer Maſſe läßt man ſich vom Töpfer die Tie— 
gel nach der Art, wie man ſie gebraucht, formen und 
dann brennen; ſie muͤſſen aber an die heißeſte Stelle 
des Ofens kommen und ſo geſtellt werden, daß der 
Boden dben hin komme. Man läßt fie nicht eher 
aus dem Ofen nehmen, als bis ſie erkaltet ſind. Beim 
Gebrauche erhitzt man ſie nicht zu ſchnell und bedeckt 
ſie nach dem Schmelzen mit gluͤhenden Kohlen. Dieſe 
Vorſicht ift. uͤberhaupt bei allen Tiegeln anzurathen, 

auf deren Guͤte man ſich nicht vollſtaͤndig verlaſſen 
kann, und man muß immer darauf ſehen, daß fie ſich, 
wenn ſie aus dem Ofen kommen, nicht zu ſchnell ab: 
kuͤhlen; denn hierdurch leidet der Tiegel weit mehr 
und es entſtehen leichter Sprünge, als in der ſtaͤrk— 
ſten Hitze; ſind dieſe, wenn auch noch ſo klein, ein⸗ 
mal vorhanden, ſo kann der Tiegel nicht ohne Gefahr 
mehr verwendet werden. In kleinen Tiegeln kann 
man bisweilen acht bis zehn Schmelzungen vorneh⸗ 
men; bei großen iſt dieß jedoch niemals thunlich, und 
felten halten fie mehr als zwei, hochſtens drei Schmelzun⸗ 
gen aus, weil ſie, um die groͤßere Maſſe des enthaltenen 
Metalles zu ſchmelzen, einer unverhaͤltuißmaͤßig ſtaͤr⸗ 
kern Hitze ausgeſetzt werden muͤſſen. Die beſten 

Schmelztiegel, die in Deutſchland gemacht werben, 

find die Paſſauer. 


An 


35 


f | F. 42. N 

Die Flaſchen oder Gießflaſchen ſind Formen 
oder Rahmen, in welche der Gießſand kommt und 
worin die Gegenftände geformt und dann gegoſſen 
werden. Man hat Flaſchen von verſchiedener Groͤße 
und Form; gemeiniglich bilden ſie ein laͤngliches 
Viereck, bisweilen find fie auch oval; in beiden Faͤl— 
len beſtehen ſie aus zwei Theilen, wovon der eine 
(untere) auf jeder Seite zwei Oehren hat, und der 
andere (obere) eine gleiche Anzahl Haken, die, wenn 
man ihn auf den untern Theil ſetzt, mit jenen Oeh— 
ren zuſammentreffen und ſich darin einhacken; dieß 
geſchieht, damit ſich die Theile nicht verruͤcken koͤnnen, 
wodurch die in den Sand abgedruͤckten Formen oder 
Bildungen zerſtoͤrt oder wenigſtens ihre Geſtaltung ver⸗ 
aͤndert wuͤrde. Auf der einen ſchmalen Seite iſt eine 
runde Oeffnung in der Mitte der Flaſche, durch welche 
das fluͤſſige Metall hinein gegoſſen wird. Fuͤr kleinere 
Gegenſtaͤnde, als Schnallen, Knöpfe u. ſ. w. ſind 
Flaſchen von ungefaͤhr zwoͤlf Zoll Laͤnge und ſieben 
bis acht Zoll Breite die ſchicklichſten. Die Wände der: 
ſelben find dann 1+ bis 13 Zoll hoch und ungefähr 
eine Linie dick. Man hat auch zinnerne und bleierne 
Flaſchen; jedoch ſind die eiſernen am gebraͤuchlichſten 
und jenen vorzuziehen. 
§. 43. 

Da beim Gießen die Flaſchen etwas aufrecht ges 
ſtellt werden muͤſſen, damit ſich das geſchmolzene Mes 
tall nach allen Richtungen in den Sand verlaufen kann, 

ſo muͤſſen ſie, damit die zwei Theile, aus denen jede 
N 3 * 
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befteht, feſt aufeinander bleiben in eine Preſſe eins 
geſpannt werden. Dieſe ift eine viereckige Rahme von 
anderthalb bis zwei Fuß im Lichte und aus eichenen 
Rahmſchenkeln oder auch ſtaͤrkerm Holze, im Winkel 
zuſammengezaͤpft. Durch die Mitte des einen Theils, 
oder der einen Seite der Rahme, geht eine eiſerne, bis— 
weilen auch eine hoͤlzerne Schraube. Eine oder meh— 
rere Flaſchen werden nun, damit der Sand nicht ab— 
fallen und man die Schraube anſetzen kann, zwiſchen 
zwei Breter genommen, unter die Rahme gelegt und 
feſt geſchraubt. Iſt dies geſchehen, ſo kann man ſie 
drehen und wenden und ihnen die Richtung geben, 
welche man will. 
Eh gh. 44. | 

Der Stoͤckel ift der Amboß des Guͤrtlers und ein 
unentbehrliches Werkzeug fuͤr denſelben. Er iſt vier— 
eckig, oben breiter als unten, wo er auf dem Stock 
aufſitzt und ſich ſpitz endigt, um in den Stock ge— 
ſteckt werden zu konnen; dieſer iſt ein mit einem eis 
ſernen Ringe an die Werkbank befeſtigter hoͤlzerner 
Pfoſten, der eben ſo hoch als dieſer iſt und in ſeinem 
oberen Ende ein Loch hat, in welches der Stoͤckel 
beim Gebrauche geſteckt wird; damit er nicht ſpaltet, 
iſt er oben mit einem eiſernen Ringe umgeben. 

Die Größe oder das Gewicht der Stoͤckel iſt ver- 
ſchieden; man hat deren vier bis zwanzig Pfund 
ſchwer. Ihre Oberflaͤche iſt angeſtaͤhlt und heißt ihre 
Bahn. Dieſe muß ſchoͤn eben ſeyn, ſcharfe Ecken 
und Kanten haben und der Stahl überall feſt aufſiz— 
zen, naͤmlich an allen Stellen gut aufgeſchweißt ſeyn. 
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Man probirt dieß durch Draufſchlagen mit dem Ham⸗ 
mer, wo es ſich durch den Klang zu erkennen gibt, ob 
der Stahl feſt ſitzt. 
5. 45. 
Das Horn iſt eine Art von Ambos, wovon entweder 
beide Enden ſpitz zulaufen, oder auch nur eins, wähe 
rend das andere eckig iſt und entweder eine runde oder 
flache Bahn hat. Der Guͤrtler bedarf ſeiner zum 
Aufbiegen runder Theile und zum Aufplatten von Draht 
u. ſ. w., weßhalb auch das Horn des Guͤrtlers meh— 
rere halbrunde Vertiefungen von verſchiedener Breite 
auf ſeiner Bahn haben muß, in welchen der Draht 
erſt halbrund gehaͤmmert wird, worauf er ſich dann 
um ſo beſſer noch vollends plaͤtten laͤßt. Das Horn 
des Guͤrtlers iſt viel kleiner, als das des Schmiedes 
oder Schloſſers, und gewoͤhnlich nicht uͤber ſechs bis 
acht Pfund ſchwer. Beim Gebrauch wird es in den 
naͤmlichen Stock geſteckt, in dem der Stoͤckel ſich 
befindet; dieſer wird dann herausgenommen, was leicht 
muß geſchehen koͤnnen. Bisweilen ſpannt man es 
auch in den Schraubſtock, der aber dann nicht zu 
ſchwach ſeyn darf, weil er ſonſt, durch das Drauf— 
ſchlagen, Noth leiden wuͤrde. 
§. 46. 

Der Schraubſtock muß 1) Fräftige, gut ange⸗ 
ſtaͤhlte Backen haben; 2) eine gute Spindel mit ſchar— 
fem Gewinde und die lang genug iſt, damit ſich der 
Schraubſtock weit oͤffnen laͤßt. Dieſe Eigenſchaft iſt 
nothwendig, weil der Guͤrtler oͤfter in den Fall kom— 
men kann, größere Theile darin einſpannen zu muͤſſen, 
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608 er iſt dann ſehr in Verlegenheit, wenn fich ſein 

Schraubſtock nicht weit genug oͤffnen laͤßt, um die 

Gegenstände zwiſchen die Backen zu bringen. 
. 

Der Guͤrtler gebraucht Baſtard⸗, Stroh-, 
Schlicht— und Nadelfeilen, flache, runde und 
halbrunde. Die engliſchen find die vorzuͤglichſten, aber 
zu theuer, um allgemeine Anwendung in den deutſchen 
Werkſtaͤtten finden zu konnen. Unſere Feilen ſind 
entweder Niederlaͤnder oder Steierſche; letztere haben 
beſſern Stahl, als erſtere, ſind jedoch außerhalb der 
dſtreichiſchen Staaten wenig im Gebrauche. Man 
haͤlt ſich im uͤbrigen Deutſchland groͤßtentheils an die 
Niederlaͤnder, die etwas wohlfeiler find und ſich uͤbri— 


gens in neuern Zeiten auch in Abſicht des Stahles 


weſentlich verbeſſert haben. 

Die Feilen ſind gewoͤhnlich von Cementſtahl. Man 
hat hauptſaͤchlich zweierlei dabei zu beruͤckſichtigen. 
1) Die Gleichheit des Hiebes; 2) die Haͤrtung. In 
dieſen beiden Ruͤckſichten ſtehen die Niederländer eis 
len den Steier'ſchen nicht nur gleich, ſondern in Abſicht 
des egalen Hiebes uͤbertreffen ſie ſolche noch. 
Man hat mehrfaͤltige Verſuche gemacht, die Feilen 
durch Maſchinen zu hauen, jedoch ohne genuͤgenden 
Erfolg. Der Hieb wird zwar ſehr egal, ſteht aber 
nicht und es fehlt ihm auch die gehdrige Schärfe, weß⸗ 
halb man bald wieder davon abkam. Dieſe Arbeit 
laͤßt ſich beſſer aus der Hand verrichten, weil der Fei⸗ 
lenhauer die größere oder geringere Haͤrte ſeines Stahls 

unter dem Meiſel fuͤhlt und ſich mit dem Daraufſchlagen 
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darnach richten kann. Nur durch dieſes Ab- und Zus 
geben laßt ſich der Feile Vollkommenheit geben, denn 
hoͤchſt ſelten findet ſich ein Stahl, der von ganz glei⸗ 
cher Härte if. 

Das Haͤrten der Feilen gefchieht entweder unmittel⸗ 
bar über'm Feuer oder durch Einſetzen. Im erſten 
Fall werden die Feilen uͤber'm Feuer erhitzt und dann 
mit gedoͤrrten und zu Pulver geſtoßenen Ochſenklauen 
und Kuͤchenſalz beſtreut; dann hält man ſie abermals 
uͤber das Feuer, laßt den Ueberzug abbrennen und kuͤhlt 
ſie in Waſſer ab. Dies iſt die gewohnliche Methode; 
will man aber dem Hieb ſeine hoͤchſte Schärfe und 
Reinheit erhalten, ſo muß die Feile eingeſetzt wer⸗ 
den. Man nimmt hierzu 5 Theile Ruß, 3 Theile Salz 
und 2 Theile fein zerſtoßene Ochſenklauen, feuchtet die 
Miſchung mit Urin an und thut ſie in eine blecherne 
Kapſel. In dieſe ſteckt man die Feile, ſchließt die 
Kapſel mit ihrem Deckel und verſtreicht ſie ſorgfaͤltig 
mit Leimen; dann legt man fie in ein Kohlenfeuer, in 
welchem man ſie zwei bis drei Stunden laͤßt. Die 
Feile ſetzt bei dieſem Verfahren weder Hammerſchlag 
an, noch hat man zu befuͤrchten, daß ſie ſich werfe oder 
verziehe, was bei der Haͤrtung auf gewoͤhnlichem Wege 
immer mehr oder weniger der Fall iſt; aber weil das 
Einſetzen muͤhſamer und umſtaͤndlicher iſt, ſo wird 
es von den Feilenhauern meiſt umgangen. 

Die Baſtardfeile iſt flach, von ziemlich grobem 
Hiebe, und dient zum erſten Bearbeiten oder Beſtoßen 
gegoſſener Theile; Strohfeilen gibt es Einzer 
und Zweier; erſtere find größer und letztere kleiner 
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und zwei Stuͤck zuſammen in Stroh verpackt oder da⸗ 
mit umwunden; die Strohfeile hat gleiche Beſtim⸗ 
mung beim Guͤrtler, wie die Baſtardfeile. Die 
Schlichtfeile hat einen feinen Hieb und dient zum 
Bearbeiten in's Feine. Die Nadelfeilen ſind die 
kleinſten und nicht größer als ein Lattnagel. Von allen 
Arten hat man flache, halbrunde und ganz runde. 
§. 48. 

Zum Bohren hat der Guͤrtler verſchiedene Werk⸗ 
zeuge. Fuͤr groͤßere Loͤcher und zum Verſenken derſelben 
bedient er ſich der Rennſpindel. Dieſe beſteht aus 
einer ſechszehn bis zwanzig Zoll langen und ſechs bis 
acht Linien dicken runden eiſernen Stange, an welcher 
etwa ſechs Zolle uͤber ihrem untern Ende eine ovale 
blechene Kapſel angebracht iſt, die mit Blei ausge— 
goſſen wird und durch deren Gewicht, das gewoͤhnlich 
zwiſchen vier und ſechs Pfund, bisweilen aber auch 
noch mehr iſt, die Maſchine beim Gebrauch in Schwung 
geſetzt und im Gleichgewicht erhalten wird. Am un— 
tern Ende der Stange iſt ein Oehr befindlich, in wel— 
ches der Bohrer oder Senkkolben geſteckt und mit einer 
Stellſchraube befeſtigt wird. Unter der mit Blei aus— 
gefuͤllten blechernen Kapſel laͤuft in einem Loche an 
der eiſernen Stange ein runder holzener Bengel, der 
fuͤnfzehn bis achtzehn Zolle lang und in der Mitte, 
wo das Loch durchgeht, mittelſt deſſen er an die eiſerne 
Stange geſteckt wird, drei bis viertehalb Zoll dick iſt; 
nach ſeinen Endeu verſchwaͤcht er ſich, und an dieſen 
ſind zwei lederne Riemen befeſtigt, die vom obern 
Ende der eiſernen Stange herablaufen, wo ſie in einer 
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hier befindlichen Oehre angebracht find. Beim Ge— 
brauche wird der Bohrer auf die Stelle geſetzt, wohin 
das Loch kommen ſoll; dann dreht man das Bleigewicht 
ein Paarmal mit der Hand herum, um die Maſchine 
in Schwung zu bringen, und fährt nun mit dem hol—⸗ 
zenen Bengel, indem man ſolchen mit beiden Haͤnden 
an den Enden anfaßt, auf und nieder, wodurch die 
Maſchine ſich ſchnell und wie ein Kreiſel rechts und 
links herumdreht. 

Zum Bohren kleiner Löcher hat man nach verſchiedene 
andere Inſtrumente, die Bruſtleier und den Fidel⸗ 
bogen. Erſtere wird in horizontaler Richtung ange— 
wendet. Der Gegenſtand, der durchbohrt werden ſoll, 
wird in den Schraubſtock eingeſpannt oder auch an 
die Werkbank angelehnt, und der Arbeiter ſetzt den 
Bohrer oder vielmehr die Maſchine, in welcher der 
Bohrer befeſtigt iſt, an die Bruſt und dreht ſie herum. 
Der Fidelbogen iſt von Fiſchbein, und feine Sehne 
beſteht aus einer ſchlaff daran befeſtigten Darmſaite. 
Der Bohrer, deſſen man ſich hierzu bedient, ſteckt in 
einer holzenen Rolle, die etwa einen Zoll dick und an⸗ 
derthalb Zolle hoch iſt. Um dieſe Rolle wird die Darm⸗ 
ſaite geſchlungen, wodurch ſich der Bogen ſpannt; der 
Bohrer wird nun aufgeſetzt und mit dem Bogen hin 
und her gefahren (gegeigt), wodurch jener in eine 
ſchnelle Bewegung verſetzt wird. Der Fidelbogen 
wird jedoch nur zum Durchbohren duͤnner Bleche ge— 
braucht; fuͤr dickere Theile bedient man ſich der Brufte 


leier. 


Der Drillbogen iſt ein Bogen von Federſtahl, 
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der am einen Ende ein holzenes Heft hat, an dem er 
gehalten wird und deſſen Sehne ein ſchmaler lederner 
Riemen iſt, der am andern Ende in einem Oehre be⸗ 
feftigt iſt. Beim Gebrauche wird derſelbe um eine 
holzene Rolle (wie beim Fidelbogen) , in welche der 
Bohrer befeſtigt iſt, gewunden und ſein Ende um den 
Finger geſchlungen, um ihn anzuſpannen. Das Boh⸗ 
ren damit beruht auf der naͤmlichen Theorie, wie beim 
Fidelb ogen; der Bogen wird naͤmlich hin und her 
gezogen, wodurch fuͤr den Bohrer eine ſehr beſchleunigte 
Bewegung entſteht; er wird ebenfalls nur zum Durch⸗ 
löchern duͤnner Bleche verwendet; fuͤr dickere Gegen⸗ 
ſtaͤnde zu bohren, ift das Inſtrument nicht anwendbar 
und die Bruftleier vorzuziehen. Die Bohrer 
muͤſſen uͤbrigens von gutem Stahl und gut gehaͤrtet 
ſeyn. Man hat deren von verſchiedener Art und 
Groͤße. Die gewöhnlichen Bohrer find ungefähr wie 
eine Lanzenſpitze geformt; die Senkkolben oder 
Verſenkbohrer laufen unten ig au und find ge⸗ 
rifft oder gezähnt. | 
§. 49, 

Die Ziehbank iſt eine zehn bis zwoͤlf Fuß lange 
Bank, auf der am hintern Ende zwei Hoͤlzer, drei bis 
vier Zoll von einander abſtehend, vertikal eingezaͤpft 
ſind und hinter welche das Zieheiſen angelehnt wird. 
Auf dem vordern Ende der Bank iſt eine Walze ange: 
bracht, die durch ein unbefelgtes Rad mit vier breiten 
Speichen in Bewegung geſetzt wird. Um dieſe Walze f 
läuft ein ſtarker Strick, an deſſen Ende eine eiſerne 
Zange (deren Backen gut angeft eh und gerifft ſeyn 
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muͤſſen, wie beim Schraubſtock) befeſtigt iſt. Die 
eigentliche Beſtimmung der Zieh bank iſt das Draht⸗ 
ziehen; aber der Guͤrtler bedarf derſelben auch zum 
Ziehen der halbrunden Staͤbe oder Leiſten, womit die 
Equipagen und auch andere Gegenſtaͤnde verziert wer⸗ 
den. Sollen deren gezogen werden, ſo wird das Meſ⸗ 
ſing oder Kupfer in Streifen von der erforderlichen 
Breite geſchnitten, dann ausgegluͤht und uͤber einen 
eiſernen Draht, der dicker oder duͤnner iſt — je nach⸗ 
dem der Stab breiter oder ſchmaͤler werden ſoll — und 
der immer etwas laͤnger ſeyn muß, als der Stab wer⸗ 
den ſoll, durch das Zieheiſen gezogen. um den Anfang 
deſſelben in das Loch des Zieheiſens zu bringen, haͤm⸗ 
mert man das Meſſing am vordern Ende etwas um 
den Draht herum und ſteckt dann beide zuſammen ſo 


in das Loch, durch welches er gezogen werden ſoll, 


daß ſie etwa einen halben Zoll an der auswendigen 
Seite des Zieheiſens hervortreten; dann ſtellt man 


ſolches hinter oben erwaͤhnte zwei Vertikalhoͤlzer und | 


ſetzt die Zande an. Nun bringt man das Rad in Be⸗ 


wegung, und ſo wie dies herumgedreht wird, ſchließt 


ſich die Zange, geht auf der Bank ruͤckwaͤrts und zieht 

den Draht und den darauf befindlichen Kupfer- oder 
Meſſingſtreifen durch das Loch, der, da er ſich dicht 
auf den Eiſendraht anſchließt, als halbrunder Stab 
hervorkommt. Damit die Löcher der Zieheiſen we⸗ 
niger Noth leiden und das Ziehen leichter von Statten 
geht, ſchmiert man entweder Draht und Meſſing, oder 
die Loͤcher mit Oel ein. 


Ein Zieheiſen hat mehrere, bisweilen 20 bis 30 
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Loͤcher von verſchiedener Weite. Sie muͤſſen vom fein⸗ 
ſten Stahl ſeyn. Um fagonirte Leiſten zu ziehen, hat 
man auch Zieheiſen, die eben fo, wie die Schrauben⸗ 
ſchneidzeuge, aus zwei Backen beſtehen, die in eine 
Kluppe eingeſpannt werden. Dieſe dienen zum Zie— 
hen von Leiſten, die als Frieſe oder Karniſſe zur Ver— 
zierung von vielerlei Gegenſtaͤnden gebraucht werden; 
zu Equipagen werden heut zu Tage ſelten fagonirte 
Leiſten mehr gemacht, da dieſe durch die einfache, halb: 
runde Form verdraͤngt wurden. Doch kommt man in 
England neuerdings wieder darauf zuruͤck und es ſcheint, 
daß ſie wieder Mode werden. 
6 6. 50. 

Die Stockſcheere dient zum Verſchneiden der Ku— 
pfer⸗ oder Meſſingtafeln, und iſt auf einer Bank ange- 
bracht, die feſt ſtehen muß, und wenn dies nicht durch 
ihr Gewicht an ſich bewirkt wird, fo muß fie mit Bankei⸗ 
ſen auf den Boden befeſtigt werden, weil das Schneiden 
der Meſſingtafeln ſehr erſchwert wuͤrde, wenn ſie nicht 
feſt ſtaͤnde. Die Stockſcheere beſteht aus einem 
Bock von Eiſen, der an der Seite dieſer Bank mit 
zwei Schraubennaͤgeln befeſtigt wird und deſſen obe— 
rer, horinzontal laufender Theil etwa einen Zoll breit, 
einen Viertelzoll dick, nach oben zu aber geſchaͤrft und 
angeſtaͤhlt iſt. Dicht an dieſem Bocke iſt ein Meſſer 
angebracht, deſſen Klinge fünf bis ſechs Zolle, d. h. 
eben fo lange, als der Bock ift. An feinem untern 
Ende läuft es in einem Scharnier und am obern hat 
es ein hoͤlzernes Heft und bewegt ſich dicht am Bocke 
auf und nieder, wie das Wagemeſſer bei einer Stroh: 
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oder Tabakſchneidmaſchine. Beim Schneiden wer⸗ 
den die Meſſingtafeln zwiſchen den Bock und das Meſ— 
ſer gelegt und die Stuͤcke nach der Breite und Groͤße, 
die man ihnen zu geben wuͤnſcht, damit herunter ge— 
ſchnitten. Man kann mit dieſer Scheere Tafeln von 
einer bis anderthalb Linien Dicke ohne ſonderliche 
Anſtrengung durchſchneiden, weil man bei der Art, 
wie ſolche beſchaffen iſt, große Gewalt anwenden kann. 
Viele Guͤrtler zerſchneiden das Meſſing mit einem drei— 

ſchneidigen ſtaͤhlernen Werkzeuge, was aber viel muͤh⸗ 
ſamer iſt und langſamer von Statten geht, als mit 
der Stockſcheere. 


§. 51. 
Ein guter Polirſtahl iſt ein ſehr ſchaͤtzbares Werk 
zeug fuͤr den Guͤrtler, und wer einen hat, haͤlt ihn 
mit Recht in Ehren, da die guten Polirſtaͤhle ſelten 
und ſchwer zu bekommen find. Sie muͤſſen vom fein⸗ 
ſten haͤrteſten Gußſtahle und durchaus rein ſeyn, weil 
ſie ſonſt Ritze in die Arbeit machen, die ſchwer und 
oft gar nicht wieder herauszubringen find. Der ge— 
woͤhnliche Polirſtahl iſt lanzettenartig geformt und _ 
hat ein holzenes Heft, das länger oder kuͤrzer iſt. Weil 
es ſchwer haͤlt, immer ganz reinen Polirſtahl zu be— 
kommen, ſo bedient man ſich ſtatt deſſen auch des 
Blutſteins, und zum Anreiben des Silbers bei der 
Blattverſilberung leiſtet der Jaspis oder der Wolfs⸗ 
zahn gute Dienſte. a 
. | 

Der Gerbſtahl ift in ein Geſtell eingeſpannt, das 
ungefähr wie ein Schneidemeſſer geſtaltet iſt, 
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deſſen ſich die Wagner und Kuͤfer zum Bearbeiten der 
Hoͤlzer bedienen. Es iſt von Eiſen, 12 bis 15 Zolle 
lang, an beiden Enden im Winkel umgebogen und hat 
zwei holzene Hefte, an denen es beim Gebrauche hin 
und her gezogen wird. In der Mitte iſt ein Oehr 
befindlich, in welches der Gerbſtahl eingeſchoben 
und mit einer Stellſchraube befeſtigt wird. Dieſer 
hat an ſeiner Vorderſeite einen konvexen Einſchnitt, 
damit er nicht ausgleitet, wenn runde Gegenſtaͤnde 
damit bearbeitet werden ſolleu. 
diss 

Der Schaber iſt ein dreiſchneidiger, unten fpiß 
zulaufender Stahl, der in einem Hefte, wie der Po⸗ 
lirſtahl, befeſtigt iſt. Er dient zur Bearbeitung des 
Meſſings, um das Korn damit zu legen, und zur 
Vorbereitung der Politur, die nicht unmittelbar auf 
das Ausfeilen ſtattfinden darf. Gleichen Zweck hat 
die Reibahle, die nur kleiner aber ſonſt von aͤhn⸗ 
licher Beſchaffenheit iſt, wie i der Schaber. 

§. 34. 

Die Schrauben-Schneidzeuge und Schneid— 
bohrer des Guͤrtlers muͤſſen vom feinſten Stahl 
ſeyn und feine, ſcharfe Gewinde haben; denn da 
die Schrauben, die der Guͤrtler zu ſchneiden hat, 
entweder von Meſſing ſind oder in Meſſing laufen, 
und dieſes Metall ſehr weich iſt, ſo wuͤrden ſie ſehr 
bald ausgelaufen ſeyn, wenn ſie kein ſcharfes Ge⸗ 
winde haͤtten. 

Die Schraubenſchneidzeuge werden beim Ge⸗ 
brauch in die Kluppe eingeſpannt. Die ſogenannte 
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„Spannkluppe“ dient dazu, um 1 Schneid⸗ 
zeuge von engerem und weiterem Gewinde zugleich 
darin zu befeſtigen. Sie beſteht aus zwei flachen, 
etwa einen Schuh langen, einen Viertelzoll dicken und 
einen Zoll breiten Eiſen, die an ihrem untern Ende in 
einem Scharnier laufen und ſich am obern mit einer 
Schraube zuſammenziehen Pr 
Bra 

Die gewöhnlichen Blas ebälge haben bewegliche 
Waͤnde. Es gibt deren aber auch, die wie Pumpen 
konſtruirt find und bei denen die Wirkung durch Rei⸗ 
bung hervorgebracht wird; ſie beſtehen aus Roͤhren, 
in denen eine Ventile angebracht iſt. 

Das Syſtem der Blaſebaͤlge beruht darauf, einen 
Raum mit atmosphaͤriſcher Luft anfuͤllen, dieſen 
Raum dann zu ſchließen und die eingeſchloſſene Luft 
dann zu noͤthigen, durch eine angebrachte Oeffnung zu 
entweichen. Die Erfindung der Blaſebaͤlge wird dem 
Scyten Anacharſis zugeſchrieben und iſt ſchon ſehr 
alt; ſie waren urſpruͤnglich einfacher und unwirkſamer 
als jetzt, und haben ſich im Lauf der Zeit vervollkomm⸗ 
net. Die Indier bedienen ſich bis heute noch weiter 
nichts als einer zuſammengenaͤhten Ziegenhaut dazu, 
in welche ein Piſtolenlauf oder ein Stuͤck von einem 
Flintenlauf befeftigt iſt; auf der entgegengeſetzten Seite 
iſt eine ziemlich weite Oeffnung gelaſſen und die Haut 
uͤber zwei Stuͤcke Holz, in Form von Kinnbacken, aus⸗ 
geſpannt; dieſe Hoͤlzer haben ein laͤngliches Loch, in 
welches der Arbeiter den Finger ſteckt, um die Holzer 
mit der Hand zuſammenzuziehen, und ſo wie er die 
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Hand aufmacht und ſie allmaͤhig wieder ſchließt, dffnet 
oder ſchließt er den Balg, laͤßt die Luft eindringen 
und druͤckt ſie nach Belieben zuſammen; um die Luft 
einzulaſſen, zieht er die Hand, indem er ſie oͤffnet, an 
ſich; und um ſie zuſammenzudruͤcken, ſchließt er die 
Hand und ſchiebt fie vor. Dies war wahrſcheinlich 
der Urſprung der Blaſebaͤlge. | 

Die gewöhnlichen Blaſebaͤlge beſtehen aus zwei hol- 
zenen Boden, die durch Leder mit einander verbunden 
ſind, und von denen einer feſt ſteht und der andere 
beweglich iſt; iſt dagegen der Blaſebalg doppelt, ſo 
hat er drei Boͤden, von denen zwei beweglich ſind. 


Beim einfachen Blaſebalg iſt der untere Bo— 
den beweglich und der obere feſt; in erſterem iſt die 
Zugklappe oder Ventile angebracht; beim doppelten 
Blaſebalg iſt die mittlere Wand feſt und die obere 
und untere bewegen ſich. Eine nothwendige Eigen: 
ſchaft des Blaſebalg es beſteht darin, daß er durch 
aus dicht iſt, weil er ſonſt keine Wirkſamkeit beſitzen 
kann. 
§. 56. 


Die Bogenſaͤge, deren man ſich zum Verſchneiden 
des Meſſings oder Kupfers bedient, hat gewoͤhnlich 
ein zehn bis zwölf Zoll langes und ſechs bis acht Linien 
breites Blatt, das in einem bogenfoͤrmigen eiſernen 
Geſtelle eingeſpannt iſt. An dem einen Ende iſt eine 
Fluͤgelmutter, durch welche das Blatt angezogen oder 
nachgelaſſen wird; und das andere ſteckt in einem hol⸗ 
zenen Hefte, an dem man die Saͤge haͤlt. 
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$. 57. | 

Unter Dorn wird ein eiſernes Modell verftanden, 
das entweder rund, oval oder anders geformt iſt, und 
uͤber welches Kapſeln, Scheiden, Zwingen u. ſ. w. 
aufgebogen werden, weßhalb es eine entſprechende 
Form hat. Zwingdorn iſt der Dorn, uͤber welche 
die Stockzwingen, Saͤbelſcheidedorn, uͤber wel: 
chen die Saͤbelſcheiden aufgebogen werden. 

§. 58. \ | 

Der Feilkloben iſt eine Art von Schraubſtock 
und hat mit dieſem viel Aehnlichkeit, iſt jedoch klei⸗ 
ner. Er beſteht aus zwei Theilen von Eiſen, die 
durch ein Scharnier an ihren untern Enden an einan— 
der befeſtigt find und an den obern angeſtaͤhlte Bak— 
ken in Form eines Froſchmauls haben, welche durch 
eine durch die Mitte der beiden Theile gehende Schraube 
zuſammengezogen werden, um den Theil, der bear— 
beitet werden ſoll, darin einzuſpannen. Der Arbei— 
ter haͤlt ihn in der linken Hand, waͤhrend er mit der 
rechten die Feile handhabt und den zu feilenden Ge— 
genſtand auf den an der Werkbank befeſtigten Schraub— 
ſtock auflegt. - Der Federnhaken hat eine gleiche 
Beſtimmung, iſt jedoch viel kleiner als der Feilkloben. 
l I. 59. e 

Der Bogenzirkel oder Greifzirkel dient zum 
Ausmeſſen des Durchmeſſers runder oder viereckiger 
Koͤrper, der ſich durch kein anderes Werkzeug ſo ſchnell 
und genau ermitteln laͤßt. Seine Schenkel ſind nicht, 
wie bei andern Zirkeln, gerade, ſondern rund gebo— 
gen, damit die Spitzen den auszumeſſenden Gegen— 
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ſtand greifen oder beruͤhren koͤnnen. Man hat doppelte 
und einfache Bogenzirkelz dieſe beſtehen nur aus 
einem, jene aus zwei Zirkeln. 
9. 60. 
Stanzen ſind in Eiſen oder Stahl gravirte Mo⸗ 
delle, in welchen Verzierungen von Meſſing, Kupfer, 
Silber oder andern Metallen ausgepraͤgt werden. 
Wie man dabei zu verfahren hat, werden wir weiter 
oben ſehen. Eine Stanze ſoll, wenn ihre Oberfläche 
auch nicht mehr als ein paar Quadratzolle groß iſt, 
wenigſtens drittehalb Zoll hoch, d. h. ſtark in Eiſen 
ſeyn; man macht fie aber gewoͤhnlich höher, beſonders 
wenn das Auspraͤgen nicht durch Maſchinen, oder 
aus freier Hand nicht auf einem tuͤchtigen Amboſe 
geſchieht; denn je hoͤher, d. h. je ſtaͤrker die Stanze 
in Eiſen iſt, um ſo beſſer und ſchaͤrfer praͤgt ſich der 
Theil aus und um ſo leichter geht | die Arbeit dabei 
von Statten. a 
| K ce 

Die Lehre dient dazu, um das Maß eines Ge: 
genſtandes zu ermitteln. Soll ein Loch ausgemeſſen 
werden, ſo iſt die Lehre ein rundes Stuͤck Eiſen, das 
verjuͤngt zulaͤuft; will man aber einen flachen, vun 
den oder viereckigen Koͤrper ausmeſſen, ſo iſt die Lehre 
ein Einſchnitt, der in ein duͤnnes Eiſen- oder Meſſing⸗ 
blech gemacht iſt. Dieſe Lehren ſind gemeiniglich zehn 
bis zwoͤlf Zolle lang und die Einſchnitte von einer 
Haardicke bis zu einem halben Zoll; fuͤr Draht und 
Bleche enthalten ſie bisweilen dreißig bis vierzig Ein⸗ 
ſchnitte, die von einem Striche bis auf mehrere Linien 
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anwachſen. Der Guͤrtler hat auch Lehren, die fich 
ſtellen, d. h. nach Belieben verengen und erweitern 
laſſen; dieſe nennt man Schieblehren. 

§. 62. 

Der Loͤthkolben iſt von Kupfer und ungefaͤhr 
wie ein Hammer oder vielmehr Schr otmeiſel (der 
Schloſſer oder Schmiede) geſtaltet. Er hat einen 
ziemlich langen eiſernen Stiel, der an ſeinem obern 
Ende mit einem holzenen Hefte verſehen iſt, woran 
er gehalten wird. Man bedient ſich des Loͤthkol— 
beus beim Loͤthen, wo man leichtfluͤſſiges Metall als 
Loth anwendet, z. B. des Zinns, um ſolches in Fluß 
zu bringen und an die Stelle, die geloͤthet werden 


ſoll, aufzutragen. Der Loͤthkolben wird zu dies 


ſem Zwecke in einem Kohlenfeuer erwaͤrmt; dann ſtreicht 
man mit ſeinem vordern Ende ein paarmal uͤber ein 
Holz, um ihn von der etwa daran haͤngenden Aſche 
zu reinigen und nimmt ſo viel Zinn damit von der in 
der linken Hand haltenden Zinnſtange, als man ge: 
braucht, um es ſofort auf die zu loͤthende Stelle zu 
tragen, nachdem man ſie vorher mit Salmiak oder Co— 
lophonium beſtreute. Der Loͤthkolben muß von ges 
laͤutertem Kupfer ſeyn, aus dem alle fremden Theile 
entfernt wurden. 
| §. 63. 

Der Meiſel iſt von Eiſen, am untern Ende au— 
geſtaͤhlt und ſchneidend, und am obern laͤuft er breit 
in eine Art Knopf aus, auf welchen beim Gebrauche 


mit dem Hammer geſchlagen wird. Man hat deren 
von verſchiedener Größe und Form; der Guͤrtler be⸗ 
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darf deren jedoch bloß von einer Art, nämlich den 
ſogenannten Kaltmeiſel, der dazu dient, das Mef- 
ſing, das zu dick iſt, um ſich mit der Stockſcheere 
zerſchneiden zu laſſen, von einander zu hauen; er 
muß gut angeſtaͤhlt ſeyn, weil er ſich ſonſt umlegt, 
oder wenn er zu hart iſt, ausſpringt. 

§. 64. 

Das Gold- oder Silberkiſſen dient dazu, um 
bei der Blattvergoldung oder Blattverſilberung die 
Gold = oder Silberblaͤttchen darauf auszubreiten und 
mit dem Gold- oder Silbermeſſer nach der Grd= 
ße, wie ſie gebraucht werden, zu zerſchneiden. Es 
beſteht aus einem duͤnnen Bretchen, das zehn bis zwoͤlf 
Zoll lang, etwas mehr als halb fo breit und mit loh— 
garem Schafleder ſo bezogen wird, daß die rauhe oder 
Aasſeite nach Außen kommt, und das mit Werg oder 
Kaͤlberhaaren unterlegt wird. 

Das Goldmefſſer hat eine fuͤnf bis ſechs Zoll 
lange Klinge mit zwei Schneiden, die jedoch nicht 
ſcharf ſeyn duͤrfen, da es weiter nichts als eines leichten 
Druckes mit der Hand bedarf, um die Gold- oder 
Silberblaͤtter damit zu zerſchneiden. 

F. 65. 

Der Meſſinghobel iſt eben ſo geſtaltet, wie der 
gewoͤhnliche Hobel und weicht von dieſem blos darin ab: 

1) Daß ſeine Sohle nicht von Holz, ſondern von 
etwa zwei Linien ſtarkem Eiſen ift, das mit Holzſchrau— 
ben darauf befeſtigt wird. 2) Daß ſein Eiſen (Meſſer) 
vom feinſten Stahl ſeyn muß, und nicht, wie beim 
gewöhnlichen Hobel, mit einem holzenen Keil, ſondern 
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mit einer Stellſchraube befeſtigt iſt, damit es ſich nicht 
verruͤcken kann, was ſonſt, da der Koͤrper, der damit 
bearbeitet wird, haͤrter als Holz iſt, jedesmal nach 
einigen Stoͤßen geſchehen wuͤrde. | 

. 66. 

Die Spa nnbleie find zwei Stuͤcke Blei, die zwi⸗ 
ſchen die Backen des Schraubſtockes kommen, damit 
der darin zu bearbeitende Gegenſtand durch das Ein- 
ſpannen nicht beſchaͤdigt werde, was ohne Zwiſchen— 
lage dieſes weichen Metalles der Fall ſeyn wuͤrde. Die 
Spannbleie ſind ſo geſtaltet, daß ſie ſich um die 
Backen herumlegen und auch beim Oeffnen des Schraub— 
ſtocks nicht herabfallen; ſie werden in einer eigens 
dazu beſtimmten meſſingnen Form gegoſſen. 

§. 67. 

Stempel ſind runde Eiſen, am untern Ende an⸗ 
geſtaͤhlt, und hier entweder glatt, rund oder fagonirt. 
Sie werden theils zum Auspraͤgen, theils zum Planiren 
gebraucht und man hat deren von verſchiedener Größe, 
von drei bis vier Zoll lang und dreiviertel Zoll dick, 
bis ſechs Zoll lang und anderthalb Zoll dick. 

§. 68. | | 

Die Kratzbuͤrſte wird zum Reinigen bei der Ver: 
filberung gebraucht, nachdem die Gegenftände in der 
Suͤdpfanne abgefotten wurden. Sie ift etwa 5 Zolle 
lang und 3 Zoll dick und beſteht ganz aus feinem Meſ— 
ſingdraht, der zuſammengebunden und an ſeinen beiden 
Enden in ein Buͤſchel gekraͤuſelt iſt, womit der zu be— 
arbeitende Gegenſtand gebuͤrſtet wird. Hat ſich dieſer 
erſte Buͤſchel durch den Gebrauch abgenutzt, ſo entſteht 
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von ſelbſt immer wieder ein neuer, und man darf dann 
blos etwas von dem Draht aufwinden, womit die 
Buͤrſte zuſammengebunden iſt. Auf dieſe Art laͤßt ſich 
die Buͤrſte gebrauchen, bis ſie auf einige Zolle verkuͤrzt 
iſt, denn ſie braucht nicht laͤnger zu ſeyn, als daß man 
ſie noch halten kann. 


5 §. 69. 

Zum Verſilbern gebraucht man eine ſteinerne Platte 
oder Farbereibſtein, auf welcher die Verſilberung mit 
dem Borſtpinſel ausgebreitet, davon aufgenommen 
und auf den zu verſilbernden Gegenſtand getragen wird. 
Der Borſtpinſel iſt etwa einen Zoll dick; aber die 
Borſten muͤſſen bis auf einen halben Zoll abgeſtutzt 
und dann zur Haͤlfte ſehr feſt mit Bindfaden unter— 
bunden werden, ſo daß im Ganzen nicht mehr als ein 
Viertelzoll davon vorſteht und er gleichſam eine Buͤrſte 
bildet. Dies muß deßwegen geſchehen, weil ſich ſonſt 
zu viel Verſilberung in die Borſten verlieren wuͤrde 
und man ſolche auch nicht mit dem gehoͤrigen Nachdrucke 
auf die zu verſilbernden Gegenſtaͤnde einreiben koͤnnte. 

Man bedient ſich auch bisweilen eines Haarpin— 
ſels, der auf aͤhnliche Art zugerichtet ſeyn muß und 
den Vorzug vor dem Borſtpinſel hat, daß er weicher 
als dieſer iſt, mit dem die Arbeit bisweilen beſchaͤdigt 
wird, weßhalb man auch den Borftpinfel nicht ſogleich 
nach dem Abſtutzen der Borſten verwenden darf, ſon— 
dern ihn vorher auf einem rauhen Gegenſtande abrei— 
ben muß, damit die Borften ihre dau und ſcharfe 
Spitzen verlieren. 
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$. 70. 

Die Treibbunzen haben mit dem Stempel 
viel Aehnlichkeit und werden auf gleiche Art angewen⸗ 
det, find jedoch viel kleiner, als dieſe, und nicht dicker 
und laͤnger, als eine runde Nadelfeile. Sie beſtehen 
ganz aus Stahl und ſind am untern Ende entweder 
halbrund oder flach, gerifft oder raſpelartig, jedoch 
ganz fein, gravirt. Die Ciſilir- oder getriebene Arbeit 
wird damit gemacht. 5 
| . 71. 8 

Kernerſtengel ſind laͤngere oder kuͤrzere, ſtaͤrkere 
oder ſchwaͤchere eiſerne Staͤbe, um welche der Leimen 
aufgetragen wird, womit der Kerner geformt wird; 
ſie bilden gewiſſermaßen deſſen Achſe, und der Kerner 
wird auf ſeinen, an beiden Enden einen halben bis 
einen Zoll vorſtehenden Stengel, in die Form gelegt, 
wenn gegoſſen werden ſoll. 

§. 72. 

Zum Gießen braucht man, außer den bereits be— 
ſchriebenen Geraͤthſchaften, auch noch Bo genzangen 
mit langen Armen, womit man den Tiegel in den Ofen 
ſetzt und wieder heraus nimmt. Da in letzterm Fall 
die Hitze ſo groß iſt, daß man ſie an den Haͤnden nicht 
ertragen koͤnnte, ſo muß man ein Paar Fauſthand— 
ſchuhe haben, die von Zwilch ſind und jedesmal naß 
gemacht werden, wenn man ſie gebraucht. — Auch iſt 
ein Haarſieb noͤthig, durch welches die Formen mit 
KRohlenſtaub uͤberpudert werden. 


Drittes Kapitel, 
Von der Gürtlerarbeit. 


a I. 73. 

Das Loͤthen von Meſſing auf Meſſing geſchieht 
mit Meſſingloth, wie wir ſolches in §. 29. kennen 
gelernt. Man nimmt davon auf einen blechenen Teller 
und uͤbergießt es mit Waſſer, um es dann mit einer 
kleinen Spatel, die am vordern Ende loffelartig um⸗ 
gebogen ift, naß auf den Gegenſtand zu tragen, der 
gelöthet werden fol. Mit der Quantitaͤt des aufzu⸗ . 
tragenden Lothes richtet man ſich nach der Staͤrke des 
zu loͤthenden Theiles; ſind es kleine Schnallen oder 
duͤnne Stifte — z. B. wie deren in die Kutſchenlei— 
ſten kommen — ſo nimmt man an jeden eine ſchwache 
Meſſerſpi tze voll und verbreitet es rings um den Stift b 
herum; ſind es Fugen, ſo wird das Loth der Laͤnge 
nach daruͤber hingeſtreut, dicker oder dünner, je nach 
der Staͤrke des Meſſings. | 

Iſt das Loth aufgetragen, fo wird es mit Borax 
uͤberpudert und der Gegenſtand uͤber ein Kohlenfeuer 
gehalten, wo der Borax ſogleich ſchmilzt und ſich uͤber 
das Loth verläuft; man nimmt den Gegenftand nun 
wieder von den Kohlen weg, wo ſich der Borax durch 
Abkuͤhlen verhaͤrtet und das Herabfallen des Lothes 
verhindert. Hat man mehrere Gegenſtaͤnde auf ein⸗ 
mal zu loͤthen, fo laßt man bei allen zuerſt den Borax 
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ſchmelzen. Dies geſchieht deßwegen, weil zum Fluͤf⸗ 
ſigmachen des Lothes eine viel ſtaͤrkere Hitze erforder⸗ 
lich iſt, als zum Schmelzen des Borares, und man 
alſo bald eine ſtarke, bald wieder eine ſchwache Hitze 
unterhalten muͤßte, um die Gegenſtaͤnde nach einander 
zu loͤthen. Nach der vorgeſchriebenen Art kann die 
Arbeit in einem Gange verrichtet werden, und man 
braucht die Hitze nicht eher zu verſtaͤrken, als bis man 
mit dem Loͤthen anfängt, 

Nachdem man den Borax auf dieſe Art hat ſchmel— 
zen laſſen, wird der Gegenſtand in das Kohlenfeuer 
geſetzt und dieſes mit einem Wedel zur Glut angefacht, 
die, je nachdem der Gegenſtand groͤßer oder kleiner iſt, 
ſtaͤrker oder ſchwaͤcher unterhalten werden muß. Die 
Hauptſache dabei iſt, den Augenblick genau zu erken— 
nen, wo das Loth fluͤſſig wird, und ſo wie dieß der 
Fall iſt, muß der Gegenſtand ſchnell aus dem Feuer 
genommen werden. 

Es iſt Aufmerkſamkeit und Vorſicht zum Loͤthen 
noͤthig und ein geuͤbtes Auge, um genau zu erkennen, 
wenn das Loth fluͤſſig iſt; denn wollte man den Ge⸗ 
genſtand fruͤher aus dem Feuer nehmen, ſo wuͤrde er 
nur an ſolchen Stellen geloͤthet ſeyn, wo das Loth ge⸗ 
floſſen iſt, und an andern nicht; und ließe man ihn 
zu lange darin, fo wuͤrde das Meſſing mit ſammt 
dem Loth verbrennen, was beſonders dann leicht ge⸗ 
ſchehen kaun, wenn der Theil ſchwach iſt. Meſſing 
auf Eiſen wird auf gleiche Art, d. h. ebenfalls mit 
Meſſingloth geloͤthet. 

Das Loͤthen von Eiſen auf Eiſen ift zwar nicht ſo⸗ 
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wohl Sache des Guͤrtlers, als des Schloſſers; da 
jedoch in dieſem Buche auch die Kunſt des engliſch 
Platiren des Eiſens gelehrt wird, ſo darf es nicht 
mit Stillſchweigen uͤbergangen werden, weil die Faͤlle 
nicht ſelten eintreten, wo eiſerne Theile, die platirt 
werden ſollen, Brüche haben und es dann dem Guͤrt— 
ler ſehr zu Statten kommt, wenn er weiß, wie ſie 
geloͤthet werden ſollen; er bedarf dann keines Schloſ— 
ſers, um das Uebel zu heilen, 

Eiſen auf Eiſen wird mit Kupfer geloͤthet, was 
aber ganz rein ſeyn muß, weil fonft die Loͤthung ohne 
Dauer waͤre. Man ſchneidet es in kleine Stuͤckchen 
oder Streifen, bringt dieſe auf den zu loͤthenden Ge— 
genſtand und uͤberſtreut ſie mit Borax; im Uebrigen 
verfährt man eben fo, wie beim Meſſingloͤthen. 

Auch wird Eiſen auf Eiſen auf folgende Art gelo⸗ 
thet: Man umgibt den Gegenſtand mit einem Taige, 
der aus Leimen, Hammerſchlag und Pferdemiſt oder 
Kaͤlberhaaren beſteht. Iſt dieß geſchehen, ſo uͤberpu— 
dert man ihn etwas mit Hammerſchlag und ſetzt ihn 
uͤber ein gelindes Kohlenfeuer; faͤngt der Taig an 
roth zu werden, ſo wendet man den Gegenſtand herum, 
damit ihm eine gleichmaͤßige Hitze mitgetheilt werde. 
Zeigt ſich eine blaue Flamme daran, ſo iſt dieß ein 
Zeichen, daß die Hitze auf das Kupfer gewirkt hat; 
man wiederholt dann das Wenden ſo oft, bis die Flamme 
ins Violette uͤbergeht, woran man erkennt, daß das 
Kupfer fluͤſſig iſt. Nun laͤßt man den Gegenſtand 
noch etwas im Feuer, um dem Kupfer Zeit zu geben, 
daß es ſich gehoͤrig in die Fugen verlaufe; dann nimmt 
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man ihn zuruͤck und wendet ihn noch einigemal herum, 
damit ſich das Kupfer uͤberall hin verlaufe, wo es 
nöthig iſt. Jetzt läßt man es ſich etwas abkuͤhlen, 
nimmt den Taig herunter und reinigt den Gegenſtand, 
ſowohl von der Erde, die noch daran hängen blieb, 
als von dem uͤberſtehenden Kupfer. Dieß Verfahren 
wird jedoch bloß bei groͤßern Theilen angewendet, bei 
kleinen bedarf es dieſes Taiges nicht. 

Alle Theile, die geloͤthet werden ſollen, muͤſſen, fie 
ſeyen von welchem Metall ſie wollen, moͤglichſt genau 
in oder auf einander gepaßt werden; denn wenn der 
Zwiſchenraum durch das Loth ausgefüllt werden ſoll, 
fo bekommt die Loͤthung keine Dauer. Die Theile 
werden dann mit Binddrath — der vorher ausgegluͤht 
werden muß, um ihn geſchmeidig zu machen — zuſam— 
mengebunden, damit ſie ihre Lage nicht veraͤndern 
koͤnnen. 

Das Loͤthen des Goldes geſchieht an der Loͤth— 
lampe, ruͤckſichtlich der wir auf die am Schluſſe be— 
findliche Beſchreibung und die Abbildung Fig. 6 Taf. 1 
verweiſen. Bei der gewoͤhnlichen Loͤthlampe bedient 
man ſich des Blaſe- oder Loͤthrohres, womit man 
dem Licht der Lampe eine ſolche Richtung gibt, daß 
es das Loth beruͤhrt; ſo wie das Loth ſchmilzt, hoͤrt 
man auf zu blaſen. 

Das Loͤthen mit Zinn geſchieht mit dem Loͤthkol⸗ 
ben und kann bei allen Metallen, die der Guͤrtler zu 
bearbeiten hat, Anwendung finden. Nicht nur Meſ— 
ſing und Kupfer, ſondern auch Gold und Silber laſ— 
fen ſich mit Zinn loͤthen; aber man nimmt bloß im 
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Nothfalle ſeine Zuflucht dazu, weil die Arbeit weder 
ſo rein noch ſo dauerhaft wird, als wenn man ſich 
des eigends dazu beſtimmten Lothes bedient. Das 
Zinn, das man zum Loͤthen anwendet, gießt man in 
duͤnne Stangen, macht den Theil, der gelöthet wer— 
den ſoll, rein und beſtreicht ihn mit Terpentin. Den 
Loͤthkolben legt man in gluͤhende Kohlen, um ihn zu 
erhitzen, und wenn dieß geſchehen iſt, nimmt man ihn 
heraus, blast die daran haͤngende Aſche ab und faͤhrt 
einigemal damit uͤber ein Holz, das man vor ſich auf 
der Werkbank hat, um ihn vollſtaͤndig zu ſaͤubern; 
dann nimmt man fo viel Zinn, als man für nöthig 
haͤlt, damit von der Zinnſtange, traͤgt es an die Stelle, 
die geloͤthet werden ſoll, und reibt es mit dem Loͤth⸗ 
kolben hin und her. Dies iſt das Verfahren bei Meſ— 
ſing, Kupfer und andern unedeln Metallen; betrifft 
es aber Silber oder Gold, ſo traͤgt man das Zinn nicht 
ſogleich auf den zu löthenden Gegenſtand, ſondern erſt 
auf ein Stuͤckchen Blech, beſtreut dies mit Borax und 
reibt das Zinn hier mit dem Loͤthkolben einigemal hin 
und her, bis ſich fo viel davon, als man für nöthig 
haͤlt, an dieſen geſetzt hat; dann beſtreicht mau den 
Gegenſtand mit Terpentin und trägt das Zinn auf die 
zu löthende Stelle. Iſt die Loͤthung bewerkſtelligt, fo 
nimmt man das uͤberſtehende Zinn oder 1200 weg und 
ſaͤubert die Arbeit. 

Hat man Gold oder andere Metalle von aͤhnlicher 
Farbe mit Zinn geloͤthet und will der dadurch entſtan— 
denen weißen Stelle ein roͤthliches Anſehen geben, ſo 
bedient man ſich des Kupfervitriols, den man in einem 
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Glaſe in Waſſer auflost; Die Fluͤſſigkeit nimmt, wenn 
die Aufloͤſung vollſtaͤndig bewirkt ift — was man daran 
erkennt, daß keine Stuͤcke mehr auf dem Boden des 
Gefaͤſſes liegen — eine ſchoͤne gruͤne Farbe an. Man 
taucht dann ein zugeſpitztes Holz oder einen etwas 
ſteifen Pinſel hinein und reibt die gelöthete Stelle damit 
an, wo das Zinn ſogleich eine röthliche Farbe annimmt; 
dann ſpuͤlt man die ſo gefaͤrbte Stelle mit Waſſer ab 

und polirt ſie. 
N e e e 

Auf die Art, wie eine Arbeit gefeilt wird, kommt 
bei der fernern Bearbeitung ſehr viel an; denn wenn 
es nicht mit Sorgfalt geſchahe, ſo laͤßt ſich keine feine, 
ſchoͤne Politur darauf erzeugen. Zum Feilen gehoͤrt 
keineswegs blos Handfertigkeit, man muß auch ein 
richtiges Augenmaß haben und Kenntniß des zu feilen 
den Gegenſtandes, um genau zu wiſſen, wie viel oder 
wie wenig und wo daran abgefeilt werden darf. Man 
kann folgende Grundregeln dabei aufſtellen: 1) Daß 
die Feile mit der Flaͤche, die bearbeitet werden ſoll, 
immerwaͤhrend parallel gehalten werde, weil ſonſt ſchief 
gefeilt würde, Vertiefungen und Erhoͤhungen eutſtuͤn— 
den; daß man den Auszug mit der Feile ſo lange 
nimmt, als ſie iſt, naͤmlich vom Hefte bis an ihr Ende; 
denn zieht man die Feile blos in der Mitte uͤber den 
Gegenſtand, ſo wird ſie blos hier ſtumpf, waͤhrend ſie 
an ihren Enden noch ſcharf iſt, und muß alſo friſch 
gehauen werden, ohne mehr als zur Haͤlfte abgenutzt 
zu ſeyn. 3) Muß man das Gewicht beider Haͤnde 
gleichmaͤßig auf der Feile ruhen laſſen, und nicht eine 
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leicht, die andere feſt aufdruͤcken, weil fonft eine un: 
regelmaͤßige Bewegung entſteht, die Hoͤhlungen und 
Unebenheiten zur Folge hat. Und endlich 4) iſt es 
nothwendig, daß der zu feilende Gegenſtand ſo feſt wie 
moͤglich, und wenn er auf ſeiner Flaͤche oder viereckig 
gefeilt werden ſoll, in einer durchaus horizontalen Lage 
in den Schraubſtock eingeſpannt werde. Deßwegen 
hat man ſehr darauf zu ſehen, daß der Schraubſtock 
einen vertikalen Stand an der Werkbank erhalte und 
daß ſeine Backen horizontal ſind. 

Ein Theil, der nicht gerade, ſondern ſchief und ver— 
dreht iſt und deſſen Unebenheiten geſchont werden muͤſ— 
fen, iſt 608 zu feilen. Man kann dann die Feile nur 
mit der einen Hand regieren und muß die linke Hand 
auf die rechte legen. Dieſe Art zu feilen iſt ermuͤdend 
und unſicher, und man kann nur den untern Theil der 
Feile gebrauchen, wodurch man leicht verſucht wird, 


ſchief au feilen. \ 
b. 75. 


Um das Meſſing weiter zur Politur vorzubereiten, 
muß es, nachdem es gefeilt iſt, geſchabt werden. 
Dies geſchieht mit dem Schaber, womit ſich das 
Korn beſſer legen laͤßt, als mit der Feile. Bei dieſer 
Verrichtung faͤhrt man mit dem Inſtrumente leicht 
über den Gegenſtand hin und her und huͤtet ſich, es 
zu hart aufzudruͤcken, weil fonft Unebenheiten und An— 
fäße entſtuͤnden, die ſich nicht anders wieder wegbrin-⸗ 
gen ließen, als daß mehr Meſſing abgeſchabt wird, 
als haͤtte geſchehen ſollen, wodurch alſo nicht nur die 
Arbeit vermehrt, ſondern auch der Theil bisweilen zu 
ſchwach wird. 
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$. 76. 

Das Feilen und Schaben ift aber noch nicht hin⸗ 
reichend, um das Meſſing zur Politur oder zur Ver— 
ſilberung geſchickt zu machen, weil ſich ihm durch keine 
dieſer beiden Verrichtungen eine vollkommene Glaͤtte 
geben laͤßt. Dieſe laͤßt ſich blos durch Schleifen 
erzeugen, was mit Bimsſtein, oder auch mit Koh⸗ 
len und Waſſer geſchieht. Hierbei verfaͤhrt man ſo: 
Der Arbeiter hat einen Zuber mit Waſſer auf einem 
5 niedrigen Stuhle vor ich ſtehen und ſetzt ſich auf einen 
hoͤhern davor. Quer uͤber den Waſſerzuber legt er ſich 
ein ſchmales Bretchen und auf dieſes den Gegenſtand, 
der geſchliffen werden ſoll. Dann richtet er ſich den 
Bimsſtein in Stuͤcke zu, die groͤßer oder kleiner, 
ſtumpf oder fcharf find, je nachdem er fie gebraucht, 
taucht fie in Waſſer und fährt damit ſo lauge über den 
Gegenſtand hin und her, bis er vollkommen glatt ge= 
ſchliffen iſt; während dem nimmt er von Zeit zu Zeit 
den durch das Schleifen eutſtehenden Schlamm mit 
dem Finger weg, um zu ſehen, wie weit die Arbeit 
gediehen iſt, weil das Meſſing durch dieſen Schlamm 
oder Abgang des Bimsſteins und Meſſings bedeckt, 
und ohne daß ſolcher weggenommen wird, ſich nicht 
erkennen laͤßt, ob mit dem Schleifen noch laͤnger fort⸗ 
gefahren werden muß, oder eingehalten werden kann. 

Dieſe Arbeit muß mit aller Aufmerkſamkeit und 
Sorgfalt verrichtet werden, damit ja keine Ritze oder 

Loͤchelchen, wenn auch noch fo klein, in dem Meſſing 
zuruͤckbleiben, ſondern alles Derartige ſorgfaͤltig her: 
ausgeſchliffen wird; denn wenn es vor der Politus 
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auch noch fo unbedeutend und kaum ſichtbar ift, fo 
kommt es dennoch, wenn der Gegenſtand Glanz er: 
haͤlt, zum Vorſchein; und durch das Poliren laſſen 

ſich dergleichen Unebenheiten nicht wegbringen, es 


ſey denn, daß fie ganz unbedeutend wären. Nach⸗ 


dem nun der Gegenſtand zur gehörigen Feinheit ges 
ſchliffen iſt, wird er in Weinſteinwaſſer abgeſpuͤlt und 
gereinigt, welches letztere mit der Kratzbuͤrſte ge⸗ 
ſchieht, wenn er fagonirt iſt. Soll er gelb bleiben, 
ſo wird er unmittelbar auf dieſe Reinigung polirt; 
wird er aber verſilbert, ſo findet die Politur erſt auf 
die Verſilberung flat: > 
9. 77. | 

Erſt durch die Politur wird einem Gegeuſtande, 
er mag naturel bleiben, verſilbert, vergoldet oder pla= 
tirt werden, ſeine eigentliche Vollendung gegeben. 

Das Poliren geſchieht auf verſchiedene Art, nam 
lich mit dem Polirſtahle oder Polirſteine, mit 
Leder, mit der Hand, an der Buͤr ſte und am 
Hutfilz. Sehen wir, wie man dabei zu verfah⸗ 
ren hat. 

Soll mit dem Polirſtahl oder Polirſteine po⸗ 
lirt werden, ſo ſpannt man den Gegenſtand in den 
Schraubſtock, lehnt den Stiel des Polirſtahles mit 
ſeinem obern Ende an die Schulter, haͤlt ihn unten 
mit der rechten Hand, legt die linke daruͤber und faͤhrt 
damit uͤber den Gegenſtand hin und her. Waͤhrend 
der Arbeit reibt man ihn dfters auf einem mit Zinn⸗ 
aſche betreuten Leder ab. Der Wolfszahn und der 
eben ſo geſtaltete Jaspis dient mehr zum Anreiben 
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des Silbers bei der Blattverſilberung, als zum Poli: 
ren. Beim Poliren, das auf dieſe Art geſchieht, wird 
die Arbeit zuerſt in Seifenwaſſer getaucht, welches 
zugleich den etwa noch darauf vorhandenen Schmutz 
wegnimmt. Dieſes Seifen- oder Polirwaſſer bereitet 
man ſich aus gekochtem Flußwaſſer, in welchem man 
etwas venetianiſche Seife aufloͤst; gruͤne Seife leiſtet 
noch beſſere Dienſte und man laͤßt ſolche in Waſſer 
aufkochen, wobei man jedoch nicht verſaͤumen darf, 
den eutſtehenden Schaum abzublaſen. 

Beim Poliren mit Leder wird der Gegenſtand 
ebenfalls in den Schraubſtock eingeſpannt; dann be— 
ſtreut man ihn mit Polirpulver und faͤhrt mit einem 
Riemen von lohgarem Schafleder, der etwa eine Elle 
lang und anderthalb bis zwei Finger breit iſt, daruͤber 
hin und her, den man, die Aasſeite nach innen zu- 
gekehrt, mit dem Daumen und Zeigefinger haͤlt und 
ihn mit beiden Haͤnden auf und nieder zieht. Hier— 
durch laͤßt ſich ebenfalls eine ſchoͤne Politur erzeugen; 
aber das Polirpulver muß am meiſten dabei wirken; 
denn durch das Leder allein laͤßt ſich kein vollkomme⸗ 
ner Glanz erzeugen. 

Die Politur mit der Hand wird ſehr fein und 
ſchoͤn, iſt jedoch nicht uͤberall und nur bei glatten Ge⸗ 
genſtaͤnden auwendbar, und die zugleich auch ſtark 
genug ſind, um den Druck aushalten zu koͤnnen; ſo 
laſſen ſich z. B. ſchwache Kutſchenleiſten nicht so 
der Hand poliren, weil fie ſich verrichten und biegen 
wuͤrden, da man den Gegenſtand nicht auflegen, ſon⸗ 
dern frei in der Hand halten muß, es ſey denn, daß 
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er fo geſtaltet wäre, daß er ſich fo in den Schraub— 
ſtock einfpannen ließe, daß feine Oberfläche rings 
herum frei waͤre, damit man ihn ungehindert nach 
allen Richtungen bearbeiten koͤnnte, ohne befürchten 
zu duͤrfen, daß man mit der Hand irgendwo anſtieße. 
Der Ballen der Hand wird mit Polirpulver beftrichen 
und damit über den Gegenſtand hin und hergefahren, 
wodurch eine ſehr feine Politur und der ſo beliebte 
ſchwarze Glanz erzeugt wird. 

Die Politur an der Buͤrſte hat große Vorzuͤge, 
indem die Arbeit nicht nur weit ſchneller damit von 
Statten geht, als bei den andern Verfahrungsarten, 
ſondern ſich auch die hoͤchſte Feinheit und der reinſte 
Glanz damit erzeugen laſſen; aber fie ift auch nicht uͤber— 
all und z. B. auf blos verfilberte Gegenſtaͤnde nicht an 
wendbar. Die Gegenſtaͤnde muͤſſen entweder engliſch 
platirt oder maſſiv ſeyn, weil die Verſilberung, fie 
mag warm oder mit Blattſilber bewerkſtelligt ſeyn, 
zu ſehr darunter leiden, und da fie nicht dick genug 
aufgetragen iſt, abgeſcheuert werden würde, weun 
man die Politur ſteigern wollte. Das vorherige Schlei— 
fen mit Bimsſtein iſt dabei nicht abſolut nothwen— 


dig und kann umgangen werden, da die Buͤrſte das 


Korn vollſtaͤndig legt. 
Das Poliren mit der Buͤrſte geſchieht auf dem 
Drehſtuhl, in welchem die kreisfoͤrmig geſtaltete Buͤrſte 


eingeſpannt wird, man treibt fie in dieſem herum und. 
hält den Theil, der polirt werden ſoll, an ſolche hin. 


Die Borſten muͤſſen etwa einen Zoll lang und ſo ſteif 
als möglich ſeyn, weil fie ſonſt die erforderliche Wir— 
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kung nicht hervorbringen Fünnten. Uebrigens kann 
man eine Buͤrſte ſelten laͤnger als ein Paar Tage ge— 
brauchen, wenn beſtaͤndig daran gearbeitet wird, in— 
dem die Borſten alsdann voͤllig abgenutzt ſind. Wenn 
dieſe, wie es oft der Fall iſt, zu weich ſind und die 
gehoͤrige Steifigkeit nicht beſitzen, ſo ſind ſie nach den 
erſten Paar Stunden des Gebrauches dergeſtalt abge— 
nutzt, daß die Buͤrſte vollig unbrauchbar wird. 

Man hat zwei Buͤrſten noͤthig, eine um das Korn 
zu legen, die andere zur Erzeugung des Glanzes. Jene 
wird mit Oel und Schmergel oder fein geriebenem 
Bimsſtein geſpeist, und ſo lange damit gearbeitet, bis 
das Korn gelegt iſt; dann wird die zweite eingeſpannt 
und mit dem anzuwendenden Polirpulver die letzte 
Politur und der ſchoͤne ſchwarze Glanz trocken erzeugt. 

Man hat bisher dem Poliren an der Buͤrſte den Vor— 
zug vor allen andern Methoden gegeben, aber es iſt 
koſtſpielig, weil ſich die Buͤrſten ſchnell abnutzen; da= 
bei iſt es, wie geſagt, nicht nur auf blos verſilberte 
Gegenſtaͤnde nicht anwendbar, ſondern auch ſchwache 
und dabei lange Theile laſſen ſich ebenfalls nicht da— 
mit behandeln, weil man ſie nicht feſt anhalten kann, 
indem fie ſonſt durch den ſchnellen Umgang der Buͤrſte, 
welcher nothwendig iſt, verbogen und aus ihrer Rich⸗ 
tung gebracht wuͤrden. 

Dieſe Uebelſtaͤnde veranlaßten mich, einen Verſuch 
mit Filz zu machen; ich bediente mich dazu eines 
abgaͤngigen Pumpkolbens aus einer alten Feuerſpritze, 
den ich eben ſo, wie es mit den Buͤrſten zu geſchehen 
pflegt, in den Drehſtuhl einſpannte. Der Erfolg war 
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durchaus erwuͤnſcht, und der damit erzeugte Glanz 
ließ, ſowohl was Luͤſtre als Feinheit betraf, nichts zu 
wuͤnſchen uͤbrig, waͤhrend alle Nachtheile, welche mit 
der Buͤrſte entftehen, damit befeitigt waren. Die Bor: 
zuͤge, die dieſe Methode vor der mit der Buͤrſte hat, 
ſind: 1) Daß ſie weniger koſtſpielig iſt, weil man fuͤr 
den Betrag einer guten Buͤrſte ſich ſechs bis acht Filz— 
rollen verſchaffen kann und dieſe ſich uͤberdies nicht ſo 
ſchnell abnutzen, als jene. Iſt die Oberflaͤche durch 
den Gebrauch und die Speiſung mit Fett zu glatt ge— 
worden, ſo darf man ſie blos abdrehen, wo der Filz 
wieder eben ſo gut wirken wird, als von Neuem. 
2) Laſſen ſich ganz ſchwache Theile — z. B. zwei Li⸗ 
nien breite Kutſchenleiſten — und ſelbſt blos verfilberte 
Gegenſtaͤnde, bei dem ſchnellſten Umgange der Filzrolle, 
daran poliren, wenn nur einigermaßen mit Vorſicht 
dabei verfahren wird, ohne daß man zu befuͤrchten 
hat, daß jene verbogen und von dieſen die Verſilbe⸗ 
rung abgeſcheuert werde. 

Die Arbeit geht uͤbrigens eben ſo ſchnell damit von 
Statten, als an der Vuͤrſte, der Glanz wird faſt noch 
zaͤrter und bekommt etwas Sammtartiges, wodurch 
er ſehr gewinnt. 

Wem keine abgaͤngige Pumpkolben aus Feuerſpritzen 
zu Gebot ſtehen, der bediene ſich des Filzes von alten 
Huͤten. Man ſchneidet ihn in runde Scheiben von 
drei bis vier Zoll im Durchmeſſer, ſchlaͤgt ein Loch 
durch die Mitte und reiht ſie an einen eiſernen Nagel; 
dieſer hat am einen Ende einen Auſatz, damit die Rolle 
nicht vor⸗ oder herausrutſchen kaun, und am andern 
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Ende ein Schraubengewinde, um mit einer Mutter 
angezogen werden zu koͤnnen. Man macht die Rolle 
vier bis fuͤnf Zolle lang, und da die Scheiben nicht 
alle von ganz gleicher Groͤße ſind und ebenfalls eine 
etwas uͤber die andere vorſteht, ſo dreht man ſie ab und 
ſpannt ſie eben ſo, wie die Buͤrſte in den Drehſtuhl. 
Wer Proben daruͤber anftellen will, der wird finden, 
daß ich nicht zu viel zum Lobe dieſes Verfahrens ſage; 
der Erfolg wird alle Erwartungen uͤbertreffen, und ich 
kann die Erfindung als ganz bewaͤhrt empfehlen. 

Uebrigens ſind abgaͤngige Pumpkolben beſſer dazu 
geeignet, als anderer, trockener Filz, weil ſie ſchon 
hinreichend mit Fett geſpeist ſind. | 

8. N | 

Es gibt viele kleine Gegenſtaͤnde, die ſich durch Gie— 
ßen viel ſchneller darſtellen laſſen, als wenn ſie aus 
der Hand gemacht werden ſollen, und ein Guͤrtler, der 
nicht im Gießen bewandert und geuͤbt iſt, entbehrt 
manchen Vortheil in ſeinem Gewerbe. 

Das Formen iſt die Hauptſache beim Gießen. 
Der Gießſand wird zuerſt etwas angefeuchtet und 
hierauf tuͤchtig durchgearbeitet, damit keine Knoten 
darin zuruͤckbleiben. Wenn dies geſchehen iſt, thut 
man ihn in eine Kiſte, legt quer über die Mitte der— 
ſelben ein Bret und ſetzt die untere Haͤlfte der Flaſche 
darauf. Auf dieſe Art hat man den Gießſand ganz 


nahe zur Hand und kann deſſen von zwei Seiten und 


mit beiden Haͤnden in die Flaſche bringen. Dieſe 
wird nun, unter beſtaͤndigem Hineindruͤcken, gehaͤuft 
voll gemacht, d. h. man bringt ſo viel Saud in und 
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auf die Flaſche, als liegen bleibt; dann wird derſelbe 
mit einem holzenen Schlegel zuſammen gehaͤmmert, 
und dieß muß ſo lange geſchehen, bis nichts mehr 
oder nur wenig über dem Rand der Flaſche davon 
vorſteht. Hat man ſo wenig Sand genommen, daß, 
ſtatt einer kleinen Erhoͤhung, eine Vertiefung entſteht, 
und der Rand der Flaſche uͤber ſolche vorragt, ſo bleibt 
nichts anders uͤbrig, als die Flaſche wieder auszulee— 
ren und andern Sand hinein zu thun; denn nachfüllen, 
kann man nicht, wenn etwa zu wenig in der Flaſche 
iſt, weil ſich der neu hinzukommende nicht feſt genug 
auſetzt. Auch muß man ſchon beim erſten Einfuͤllen 
da rauf ſehen, daß der Sand überall hin verbreitet und 
deſſen auch in die Ecken eingedruͤckt werde, damit nir— 
gends ein leerer Zwiſchenraum bleibe; dann muß er 
allenthalben gleichmaͤßig feſt geſchlagen werden, denn 
wenn man an einer Stelle, wo er locker iſt, formen 
wollte, ſo wuͤrde er zuſammenfallen, wenn man das 
Modell wieder herausnaͤhme. Um ihn gehörig feſt zu 
bringen, rollt man eine ſchwere Kanonenkugel daruͤber 
hin und her; was dann noch uͤber den Rand der Fla— 
ſche vorſteht, nimmt man mit einem eiſernen Inſtru— 
mente — gewoͤhnlich bedient man ſich einer alten Saͤ— 
belklinge dazu — weg, damit die Oberfläche durchaus 
egal werde. 

Die Modelle, deren man ſich zum Formen bedient, 
ſind entweder von Blei oder Meſſing und koͤnnen auch 
von Holz ſeyn; jedoch ſind jene dieſen vorzuziehen, 
weil die Adhaͤſion des Sandes zu den Metallen nicht 
ſo groß iſt, als zum Holze, und ſich alſo nicht leicht 
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daran haͤngt. Dieſe Modelle werden nun, nachdem 
die Flaſche auf obige Art mit Sand gefuͤllt iſt, zur 
Haͤlfte in dieſen gedruckt, wobei die Eintheilung in 
der Art getroffen werden muß, daß ſaͤmmtliche Eins 
druͤcke oder Formen durch Communicationsgraͤbchen, 
die alle wieder in ein, durch die Mitte der Flaſche an 
die Muͤndung derſelben gezogenes, breiteres Graͤbchen 
auslaufen, mit einender in Verbindung gebracht wer— 
den, weil ſich ſonſt das hineingoſſene Metall nicht in 
alle Formen verlaufen koͤnnte, und ſich alſo diejenigen, 


bei denen die Verbindung fehlte, nicht ausgießen wuͤr— 


den. Die Graͤbchen werden mit einer kleinen, vorn 
zugeſpitzten blechenen Spatel oder einem eee 
5 felchen uͤberzogen. 

Iſt die Flaſche auf dieſe Art geformt, ſo wird das 
Ganze mit feinem Kohlenſtaub uͤberpudert, was auf 
zweierlei Art zu geſchehen pflegt, entweder mit einem 
Haarſiebe oder mit einem leinenen Saͤckchen, in das 
man Kohlenſtaub thut und daruͤber ausſchuͤttelt. Der 
Zweck dieſer Ueberpuderung iſt, zu verhindern, daß 
der nun oben darauf kommende Sand ſich nicht mit 
dem untern verbinde, was bei der fettigen, thonar— 
tigen Beſchaffenheit des Gießſandes leicht geſchieht 
und zur Folge hat, daß beim Auseinandernehmen Nr 
Flaſchen Stuͤcke ausbrechen. 

Nun wird die obere Haͤlfte der Flaſche aufgeſetzt 
und eingehackt und auf die naͤmliche Art mit Sand 
gefuͤllt, wie es mit der untern geſchah; da ſich bis— 
weilen Knoten in dem Sande bilden, ſo iſt es zweck— 
maͤßig, ihn beim Fuͤllen der Formen nicht gerade ſo, 


ur; 

wie man ihn aus der Küfte nimmt, hinein zu ſtopfen, 
ſondern uͤber die Haͤnde laufen zu laſſen und mit den 
Fingern zu zerreiben. Iſt dieſe obere Haͤlfte nun eben⸗ 
falls gefuͤllt und eingehaͤmmert, ſo wird ſie wieder 
abgeſetzt und die Modelle werden herausgenommen; 
die eine Haͤlfte derſelben hat ſich nun in den untern, 
und die andere in den obern Theil der Flaſche abge— 
druͤckt, ſo daß jeder Theil der Flaſche die halbe Form 
oder das halbe Modell enthaͤlt. 

Beim Herausnehmen der Modelle muß ſehr vorſich— 
tig verfahren werden, weil die Formen ſonſt leicht 
ausbrechen; man faßt ſie oben an und hebt ſie in ver— 
tikaler Richtung heraus; laſſen ſie ſich nicht auf dieſe 
Art anfaſſen, ſo faͤhrt man mit dem kleinen Spatel 
oder mit dem Blechſchaͤufelchen behutſam an der ei— 
nen Seite darunter, hebt ſie ſoviel auf, als ndthig 
iſt, um ſie aufaſſen zu konnen, und nimmt fie daun 
langſam heraus. Bricht, der angewandten Sorgfalt 
unerachtet, vielleicht hie und da ein Stuͤckchen Sand 
aus, ſo ſetzt man es wieder an die Stelle, wo es 
ausbrach, weil ſonſt Fehler im Guß entſtuͤnden. Sind 
endlich alle Modelle herausgenommen, ſo zieht man 
die oben erwähnte mittlere und größere Furche, welche 
der Laͤnge nach durch die Flaſche geht und unmittel⸗ 
bar mit der Oeffnung in Verbindung ſteht, durch 
welche das Metall hinein gegoſſen wird; in dieſe grö⸗ 
ßere Furche werden daun die kleinern geleitet, Damit 
der Sand etwas mehr Feſtigkeit bekommt, beſtreicht 
man ihn, wenn die Graͤbchen gezogen find, mit Waſ— 
ſer, was entweder mit einem Haarpinſel, oder mit 
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einer Federſchleiße geſchieht. Hierauf ſtellt man die 
Flaſchen je zwei und zwei, ſchief gegen einander uͤber 
brennende Kohlen, um den angefeuchteten Sand trock⸗ 
nen zu laſſen; denn ohne daß er voͤllig trocken iſt, 
darf in keinem Fall gegoſſen werden, weil das ge⸗ 
fchmolzene Metall aus feuchtem Sande zuruͤckſpritzt 
und den Gießer ſehr beſchaͤdigen koͤnnte. | 
Vaͤhrend der Sand in den Flaſchen trocknet, fuͤllt 
der Gießer ſeinen Tiegel mit Meſſing und ſetzt ihn in 
den Ofen, Wober er ihn nicht bloß unten und rings⸗ 
herum, ſondern auch oben mit Kohlen umgibt; nun 
werden ſie angezuͤndet und durch den im Ofen ange- 
brachten Luftzug bald in heftige Glut gebracht, welche 
ſo lange unterhalten werden muß, bis das Meſſing 
geſchmolzen iſt; waͤhrend dem Schmelzen deckt man 
eine eiſerne Platte uͤber den Ofen und nimmt ſolche 
von Zeit zu Zeit weg, um den Fortgang der Schmel⸗ 
zung zu beobachten, und wenn es noͤthig ſeyn ſollte — 
was gewoͤhnlich der Fall iſt — noch Meſſing in den 
Tiegel zu thun, da dieß im Schmelzen ſehr zuſam⸗ 
mengeht. Uebrigens muß man jederzeit wiſſen, wie 
viel Meſſing zum volligen Ausgießen der Flaſchen noͤ⸗ 
thig iſt, und es iſt beſſer, etwas mehr denn weniger 
zu ſchmelzen, als man zu gebrauchen glaubt; denn 
wenn es zu wenig waͤre und eine Flaſche nicht ganz 
ausgegoſſen werden koͤnnte, ſo waͤre die Muͤhe des 
Formens umſonſt angewendet. 

Wir verlaff en nun den Schmelzofen auf einen Au⸗ 
genblick und kehren zu den Formen zuruͤck, um ſie 
zum Eingießen des Meſſings parat zu ſtellen. Sie 
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ſind nun getrocknet und koͤnnen aufgeſetzt und einge— 
hackt werden. Iſt dieß geſchehen, ſo kommt auf jede 
Seite ein Bret, damit der Sand nicht herausfalle 
und ſich eine Schraube anſetzen laſſe; dann bringt 
man fie in die Preſſe, die wir aus F. 43. kennen, 
und ſchraubt ſie feſt; dieſe Preſſe iſt weit genug, daß 
man drei bis vier Flaſchen auf einmal hinein bringen 
kann, und dieß muß in jedem Fall geſchehen koͤnnen, 
da gewöhnlich mehrere Flaſchen aufeinmal geformt 
werden. Sind fie in der Preſſe befeſtigr, fo werden 
ſie in eine Vertiefung des Bodens, die in der Gie— 
ßerei vorhanden ſeyn muß, dergeſtalt in halb aufrechte 
Stellung gebracht, daß die Oeffnung zum Eingießen 
oben hin kommt. el 

Sind die Flaſchen auf diefe Art zur Aufnahme des 
Meſſings hergerichtet und dieſes iſt vollkommen ge— 
ſchmolzen, fo wird der Tiegel mit der Bogen- oder 
Greifzange aus dem Feuer genommen, die drei bis 
vier Fuß lange Arme hat und ſo geſtaltet iſt, daß ſie 
den Tiegel ringsherum anfaßt, damit er nicht aus— 
gleiten kann. Der Gießer zieht nun ſeine naſſen 
Fauſthandſchuhe (ſ. §. 72.) an und ſteigt, mit der 
Zange in der Hand, auf den Ofen; dann nimmt ein 
anderer Arbeiter die eiſerne Platte weg, der Gießer 
faßt den Tiegel gut mit der Zange an, hebt ihn mit 
abgewandtem Geſichte ſchnell heraus und gießt das 
flüjfige Metall ſogleich in die bereitſtehenden Flaſchen. 
Das Gießgeſchaͤft iſt nun beendigt. Man laͤßt die 
Formen dann noch drei bis vier Stunden ruhig ſtehen, 
damit fie ſich gehörig abkuͤhlen; denn ehe und bevor dieß 
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geſchehen iſt, darf man den Guß nicht herausnehmen, 
weil er leicht zerbricht, wenn er noch warm iſt. Nach 
Ablauf dieſer Zeit öffnet man die Flaſchen und nimmt 
die gegoſſenen Theile heraus, die nun alle in einem 
Ganzen erſcheinen, da fie durch die Communications 
graͤbchen ſaͤmmtlich mit einander verbunden ſind. Sie 
werden nun mit der Saͤge von einander geſchnitten, 
oder mit dem Kaltmeiſel von einander Ahnen 
um dann weiter bearbeitet zu werden. 

Hat man Theile zu formen, wo eiſerne Stifte oder 
Schrauben in das Meſſing kommen ſollen, ſo legt man 
ſolche, nachdem die Flaſchen geformt find, an die 
Stellen oder in die Formen, wohin ſie kommen ſollen, 
damit das Meſſing, ſo weit dieß geſchehen ſoll, ſich 
an ſie anſchließe; und damit der Stift oder die Schraube 
feſt in dem Meſſing ſitzt, wird ſie ſo weit, als ſie 
hinein kommt, mit dem Kaltmeiſel eingehauen, um 
Widerhaken zu bilden, welche verhindern, daß der 
Stift ſich losarbeite. Es ſind namentlich Knopf— 
naͤgel und andere derartige Gegenftände, bei wel— 
chen dieſes Verfahren Anwendung findet. Hierbei 
muͤſſen wir noch bemerken, daß es mancherlei Theile 
gibt, die ſich nicht im Ganzen formen und gießen 
laſſen und wo dieß in zwei oder mehreren Theilen ge— 
ſchehen muß. So laͤßt ſich z. B. ein Thuͤrgriff nicht 
im Ganzen gießen; ſowohl der eigentliche Stift, als 
der Theil, an welchem er anſitzt und in den der ei— 
ferne, durch die Thür gehende Stift eingegoffen iſt, 
muͤſſen jeder fuͤr ſich allein geformt und gegoſſen wer— 
den; dann werden ſie auf einander geloͤthet. Die 
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Theile werden, wo ſie mit einander verbunden werden 
ſollen, ſauber abgefeilt, dann mit Binddraht auf ein— 
ander befeſtigt und mit Meſſingloth auf die Art ge⸗ 
loͤthet, wie es in $. 73. beſchrieben iſt. 
Gegenſtaͤnde, die inwendig hohl werden ſollen, wer= 
den uͤber Kerner gegoſſen. Der Kerner iſt ein 
von Leimen geformtes Modell, das entweder cylinder— 
oder kegelfoͤrmig iſt und in die in den Sand abge— 
druͤckte Form gelegt wird, und mehr oder weniger klei— 
ner, als dieſe iſt, damit das Meſſing ſich rings um 
ſolche herum verlaufen kann. Der Leimen wird ange— 
feuchtet und rings um den Kernerſtengel (ſ. $. 71.) 
bis zu der Dicke aufgetragen, die man fuͤr noͤthig haͤlt; 
dann laͤßt man ihn trocknen und dreht ihn genau nach 
dem Maße ab, das ihm gegeben werden ſoll. Der 
Leimen muß aber tuͤchtig verarbeitet werden, ehe man 
ihn auftraͤgt, damit keine Knoten, Steinchen u. ſ. w. 
darin zuruͤckbleiben; auch muß man ihn in duͤnne La— 
gen, d. h. nicht zuviel auf einmal, auf den Kerner— 


ſtengel auftragen, damit er ſich gehoͤrig mit einan— 


der verbindet. Ohne daß dieſe Vorſicht beobachtet 
wird, ſplittert er ſich beim Abdrehen ab, es ſpringen 
Stuͤckchen heraus, was in keinem Fall geſchehen darf; 
denn wenn ſeine Oberflaͤche nicht voͤllig egal und glatt 


iſt, ſo kann es der Guß auch nicht werden. Hohle 


Gegenſtaͤnde werden zwar, um ſie inwendig glatt zu 
machen, meiſtens ausgebohrt; allein wenn tiefe Loͤcher 
darin ſind, ſo muß zu viel herausgebohrt were und 
die Waͤnde werden dann zu ſchwach. 

Will man z. B. einen Gegenſtand gießen, deſſen 
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Waͤnde drei Linien ſtark werden ſollen, ſo muß der 
Durchmeſſer des Kerners doppelt ſo viel, naͤmlich 
ſechs Linien ſchwaͤcher ſeyn, als die Form. Beim 
Gießen muß er ſehr genau in die Mitte der Form ges 
legt werden, damit die Waͤnde von gleicher Dicke und 
nicht auf der einen Seite ſchwach, auf der andern 
ſtark werden. Bei den Nabeubuͤchſen wird auf 
der inwendigen Seite eine ſchlangenfoͤrmige Vertiefung 
— Wurm genannt angebracht, die gewöhnlich 
zwei und einen halben, auch bisweilen drei Umgaͤnge 
hat, drei und eine halbe bis vier Linien breit, und eine 
bis anderthalb Linien tief iſt. Dieſer Wurm iſt ein 
Referobehälter für die Schmiere. Um ihn zu bilden, 
wird der Kerner mit einem ledernen Riemen um— 
wunden, der ſo breit und dick iſt, als der Wurm 
tief und breit werden ſoll. Das Maß fuͤr den Kerner 
einer Nabenbüchfe wird an der Achsſpindel mit dem 
Greifzirkel genommen, und zwar wo ſie am ſtaͤrkſten 
und am ſchwaͤchſten iſt. Den Kerner dreht man fo 
ab, daß er eine Linie ſtaͤrker wird, als die Achsſpin⸗ 
del, weil ſich die Buͤchſe durch Ausbohren um ſo viel 
erweitert. 

Auch dem geſchickteſten Gießer widerfährt es bis⸗ 
weilen, daß ihm der Guß nicht ganz gergthet, daß 
ſich Windblaſen, Loͤchelchen u. ſ. w. darin bilden. In 
wie fern dieſe mehr oder weniger nachtheilbringend 
find, haͤngt von Umſtaͤnden ab. In den meiſten Faͤllen 
kann man ſich damit helfen, daß man die ſchadhaften 


Stellen auslöthet, wodurch, wenn es mit Sorgfalt 


geſchieht, die Dauer des Gegenſtandes nicht beein? 
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traͤchtigt wird, indem eine gute Loͤthung eben ſo dicht 
und haltbar iſt, als ein geſchmiedetes oder gegoſſenes 
Metall. Uebrigens laſſen ſich nur ganz kleine Loͤ— 
cher auf dieſe Art behandeln; ſind ſie groͤßer, z. B. 
wie eine Erbſe, ſo bohrt man ſie aus, bis man rings 
herum egale Wände hat, ſchneidet dann Gewinde hin— 


ein und ſchraubt ſie mit einer meſſingenen Schraube zu. 


Iſt das Schraubengewinde von der gehörigen Feinheit 
und Schaͤrfe, ſo wird das Loch auf dieſe Art vollkom— 
men hermetiſch geſchloſſen; aber zu aller Vorſicht iſt 
es immer rathſam, die Stelle noch zu uͤberloͤthen, in 
welchem Fall man die Schraube etwas weniges ver< 
ſenkt, damit durch die Loͤthung keine Erhoͤhung entſteht. 

Uebrigens muͤſſen wir nochmals in Erinnerung brin— 
gen, daß man bei der Auswahl des Bruchmeſſings, 
deſſen man ſich zum Gießen bedient, vorſichtig zu Werk 
gehe. Und ganz beſonders iſt dies fuͤr Gegenſtaͤnde 
nöthig, die verſilbert werden ſollen. Die gegoſſenen 
Nürnberger Meſſingwaaren find meiſtentheils mit Blei 
vermiſcht, und dieſe CEompoſition nimmt die Verſilbe— 
rung ſehr ſchwer an; der naͤmliche Fall tritt ein, weun 
tombackene Knoͤpfe, Schnallen u. ſ. w. mitgeſchmolzen 
wurden. Die Verſilberung muß dann oft dreimal 
aufgetragen werden, wenn ſie nur einigermaßen von 
Dauer ſeyn ſoll; und wenn die Zuſaͤtze von Blei oder 
Tomback zu ſtark find, fo nimmt der Theil die Vers 
ſilberung gar nicht an. 

Zum Gießen des Silbers kann man ſich des naͤm⸗ 
lichen Formſandes bedienen, und da es ſich hierbei 


gewohnlich um ein recht ſcharfes und feines Modell 


— 


— * 
IV ARE 
e 


handelt, ſo iſt es gut, wenn man den Sand vorher 
abſchlaͤmmt, dann trocknen laͤßt und mehrmals tuͤchtig 
mit zwei ſchmalen Bretchen zerreibt und durcharbeitet, 
damit ja keine Knoͤtchen darin zuruͤckbleiben. Um das 
Ankleben der Modelle zu verhindern, wird der Sand 
bisweilen auch mit Ziegelmehl vermiſcht, wovon man 
einen Theil auf drei Theile Sand nimmt. Der Sand 
wird jedoch ſproͤde hierdurch, und es iſt beſſer, ihn erft _ 
dann, wenn er ſchon in die Flaſchen feſtgeſchlagen iſt, 
jedoch ehe die Modelle eingedruͤckt werden, mit Ziegel⸗ 
mehl oder auch mit Kohlenſtaub, der die naͤmlichen 
Dienſte leiſtet, auf die oben beſchriebene Art zu uͤber⸗ 


dern. | 
pudern. e. 


Sas Gießen des Silbers im Spat geſchieht in eis _ 
ner Maſſe, die aus pulveriſirtem Flußſpat beſteht, die 
mit einer Aufloͤſung von Salmiak in Bier angefeuchtet 
ward. Man gluͤht das Marienglas in einem Tiegel 
aus, und wenn es kalt geworden iſt, zerſtoͤßt man es 
in einem Moͤrſer zu feinem Pulver und laͤßt dies durch 

ein Haarſieb laufen; dann feuchtet man es mit der 
Solution an; zu dieſer nimmt man auf eine Maß Bier 
ein Loth Salmiak. Nach geſchehener Anfeuchtung 
laͤßt man die Maſſe trocknen und im Toͤpferofen bren⸗ 
nen. Es iſt gut, wenn man das Aufeuchten und das 
Brennen mehrmals wiederholt, denn je oͤfter dies ges 
ſchieht, um fo beſſer läßt ſich darin formen. Bei der 
Anwendung wird er blos mit Bier angefeuchtet und 
den Salmiak laͤßt man weg. 
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. §. 79. 
| Sporen, Krampons, Gabeln, Meſſerhefte, De⸗ 
gen- und Saͤbelgefaͤße und vielerlei andere Segen: 
ſtaͤnde laffen ſich leichter durch Gießen, als durch Bes 
arbeitung mit dem Hammer darſtellen, und haben dann 
in fo fern noch den Vorzug vor denjenigen, die aus 
geſchlagenem Meſſing oder Meſſingdraht gemacht wer— 
den, daß ſie von ganz gleicher Große und Form wer— 
den, was nicht zu erreichen iſt, wenn man ſie aus 
freier Hand macht, und beſonders bei Gegenſtaͤnden, 
die dem Dutzend nach gemacht werden, wie Meſſer— 
hefte, Gabeln u. ſ. w., eine nothwendige Bedingung 
iſt. Und ihre weiteres Bearbeitung iſt auch erleichtert, 
weil ſich ihnen im Guße die Façonirung oder Ver— 
zierung, wenn auch nicht mit vollkommener Schaͤrfe 
ausgedruͤckt, doch wenigſtens im rohen Umriſſe geben 
laͤßt und es ſehr muͤhſam und langwierig waͤre, dieſe 
ganz mit der Feile auszuarbeiten. 
F. 86. 

Handelt es fich jedoch um Schnallen, Ringe, Schar⸗ 
niere, Schluͤſſelſchilde, Leiſten ie., und überhaupt um 
Theile, die glatt werden ſollen, ſo verdient die Bear— 
beitung aus der Hand den Vorzug vor dem Gießen. 

Kleinere Schnallen, oder wenigſtens ſolche, die 
nicht über einen viertel Zoll dick find; werden von Meſ— 
ſingdraht, und damit ſie von gleicher Groͤße werden, 
uͤber einen Dorn (Schnallendorn) gemidt Bloß 
bei ganz kleinen Schnallen, die nicht über 3 Zoll im 
Durchmeſſer haben, laͤßt man den Draht rund; bei 
groͤßern plattet man ihn auf der einen Seite 5 ſo 
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daß die Schnalle unten flach und oben halbrund wird. 
Man biegt drei Seiten der Schnalle uͤber den Dorn 
auf; der untere Theil, in welchen die Zunge kommt 
und der Steeg genannt wird, wird aufgeloͤthet. Zu 
dieſem Zweck bindet man ihn mit Binddraht feſt, be⸗ 
ſtreut die zu loͤthende Stelle mit naſſem Loth und dann 
mit Borax; nun haͤlt man jede einzelne Schnalle mit 
einem Zaͤngchen uͤber brennende Kohlen, um den Bo— 
rax zu ſchmelzen, und wenn dieß geſchehen iſt, legt 
man ſie, ſo viel es deren ſind, auf ein größeres oder 
kleineres Stuͤck Sturzblech und bedeckt ſie mit Kohlen, 
um das Loth auf die bekannte Art in Fluß zu bringen. 
Sind ſie geloͤthet, ſo nimmt man den Binddraht mit 
dem Drahtzaͤngchen weg, feilt die Schnallen u. ſ. w. 
— Die Dorne laͤßt man blau anlaufen, indem ſie ſich 
dann beſſer ausnehmen. Man verfaͤhrt dabei auf 
verſchiedene Art; das Gewöhnliche iſt, daß man den 
Theil uͤber ein heißes Eiſenblech oder über gluͤhende 
Aſche haͤlt; aber beſſere Wirkung wird hervorgebracht, 
wenn man den Theil uͤber brennenden Weingeiſt haͤlt 
oder uͤberhaupt uͤber eine Flamme, die nicht 317 
g. 81. 

Größere Schnallen laſſen ſich nicht fuͤglich von 
Draht machen, obwohl man deſſen hat, der vier bis 
fuͤnf Linien ſtark iſt; das Aufbiegen deſſelben wäre zu 
muͤhſam; dieſe kann man dann gießen; aber wenn die 
Schnalle zu einem Gegenſtande angewendet wird, wo 
ſie viel zu tragen hat, ſo laͤßt ſich nicht mit Sicher⸗ 
heit auf ihre Dauer zaͤhlen, indem ein gegoſſenes Me⸗ 
tall, woſches es auch ſeyn mag, immer mehr oder 
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weniger ſproͤde iſt und viel eher bricht, als ein unter'm 
Hammer ausgeſtrecktes. Da nun oͤfter Schnallen ge— 
macht werden, die ſehr viel zu tragen haben — wie 
3. B. die Hängriemenſchnallen bei den Chaiſen, 
in welchen das ganze Gewicht des Kaſtens laſtet — 
und wobei Alles darauf ankommt, daß fie nicht bre— 
chen; ſo iſt, wenn ſie nicht engliſch platirt werden 
ſollen, kein anderes und beſſeres Auskunftmittel, als 
daß man ſie von Eiſen machen laͤßt und dann mit 
Meſſing uͤberzieht. Die Schnallen muͤſſen zu dieſem 
Zweck ganz rein vom Schloſſer ausgefeilt werden; 


dann nimmt man ſchwarzes Tafelmeſſing, das nicht 


vollig eine Linie ſtark iſt, ſchneidet es nach den erfor⸗ 
derlichen Stuͤcken zu und richtet es mit dem Hammer 
auf das Eiſen uͤberall dicht an, ſo daß die obere Seite 
der Schnalle damit uͤberzogen iſt; der Steeg bedarf 
keines Ueberzuges, da dieſer von Riemen bedeckt wird. 
Hat man es allenthalben gehdrig angerichtet und die 
Fugen, welche an den vordern zwei Ecken entſtehen, 
huͤbſch akurat aneinander gepaßt, ſo bindet man den 
Ueberzug mit Binddraht feſt, beſtreut den Rand der 
Schnalle auf der umgekehrten Seite mit Loth und 
Borax und ſetzt ſie auf gluͤhende Kohlen; das Loth 
verlaͤuft ſich, wenn es fluͤſſig g wird, unter das Meſſing 


und dieſes ldthet ſich ſo feſt auf das Sen auf, als . 


wenn es mit dieſem eins wäre. 

Es iſt wahr, dieſes Ueberziehen des Eisens mit 
1 iſt muͤhſam/ aber wenn man den Theil nicht 
engliſch platiren will, ſo hat man bei Schnallen, die 
fe viel zu tragen haben, wie diejenigen, welche wir 


1 
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als Beiſpiel annehmen, keinen andern Ausweg damit, 
als daß man dieſes Verfahren dabei befolgt, denn von 
Gußmeſſing wuͤrden ſie in keinem Fall die erforderliche 
Haltbarkeit beſitzen; und wollte man das Ueberziehen 
mit Meſſing umgehen und die Verſilberung unmittel⸗ 
bar auf das Eiſen auftragen, ſo wuͤrde ſolche ohne 
alle Dauer ſeyn, weil ſie in dieſem Fall, wenn auch 
noch ſo dick aufgetragen, ſehr bald vom Roſt ergrif— 
fen und davon aufgezehrt würde, Wir werden im 
folgenden Kapitel noch hierauf zuruͤckkommen. 
§. 82. 

Will man Kutſchenleiſten machen, die nicht 
verſilbert werden, ſondern gelb bleiben ſollen, ſo kann 
man gelbes oder ſchwarzes Meſſing dazu nehmen. In 
Fabriken, wo ſie auf den Verkauf gemacht werden, 
bedient man ſich ausſchließlich des gelben Meſſings 
dazu und gießt ſie dann eben ſo, wie die filberplatir- 
ten, mit Blei aus, was immer geſchehen muß, wenn 
der Verfertiger fie nicht ſelbſt an den Gegenſtand an— 
richten kann, der damit verziert werden ſoll; fie laſ— 
ſen ſich dann nach Belieben biegen und anpaſſen, und 
werden nach der erforderlichen Laͤnge zugeſchnitten. 

Dieſe Leiſten werden von zwei bis fuͤuf Linien Breite 
gemacht, und das Meſſingblech, deſſen man ſich dazu 
bedient, iſt verhaͤltnißmaͤßig dick; zu breitern Leiſten 
wird es ſtaͤrker genommen als zu ſchmalen, jedoch nie 
uͤber eine ſchwache Linie ſtark, weil ſich ſonſt die 
Biegungen, denen die Leiſten unterworfen werden muͤſ— 
fen, nicht gut damit vornehmen ließen; zu ganz ſchma— 
len Leiſten wird das Meſſing gewoͤhnlich nicht dicker 
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genommen, als ſtarkes Schreibpapier. Nachdem die ⸗ 
Streifen nach der erforderlichen Breite von den Tafeln 
heruntergeſchnitten ſind, werden ſie auf die Art, wie 
es im g. 49. beſchrieben iſt, über einen Draht durch 
das Zieheiſen gezogen, um ihnen eine halbrunde Form 
zu geben, dann legt man ſie uͤber ein langes Bret, in 
welches breitere und ſchmaͤlere halbrunde Rinnen der 
Laͤnge nach gezogen ſind, in welche die Leiſten auf 
der umgekehrten Seite gelegt und mit Blei ausgegoſ— 
ſen werden. Iſt dieß geſchehen, ſo werden die Stifte 
eingeloͤthet, die aus gewoͤhnlichen Drahtſtiften von 
einem halben bis drei viertel Zoll Laͤnge beſtehen; 
das Blei wird an der Stelle, wohin der Stift kom⸗ 
men ſoll, mit dem erhitzten Loͤthkolben fluͤßig gemacht, 
und der Stift, den Kopf nach unten, mit einem Zaͤng⸗ 
chen eingeſetzt und ſo lange gehalten, bis das Blei 
wieder erkaltet iſt; man macht die Stifte zehn bis 
zwoͤlf Zoll weit von einander. Sind ſie eingeldͤthet, 
ſo wird der Stab polirt, mit Papier umwickelt und 
dann in große Ringe, die 80 bis 100 Fuß Leiſten ent⸗ 
halten, gewunden, um ſofort verſchickt zu werden. Mit 
Blei ausgegoſſene Kutſchenleiſten laſſen ſich nicht warm 
verſilbern, da das Blei augenblicklich fließt, wenn ſie 
| wa das Feuer gehalten werden. 

5 §. 83. | | 
Können die meffingnen Leiſten aber felbft von dem 
Verfertiger an den Gegenſtand angerichtet werden, für 
den fie beſtimmt find, fo macht man fie nicht von 
gelbem, ſondern von ſchwarzem Meſſing, und daun 
werden ſie auch nicht mit Blei ausgegoſſen. Wenn 
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fe gezogen find, werden die Löcher für die Stifte 
mit dem Fidelbogen hineingebohrt, die eben ſo, wie 
bei denen im vorigen g. beſchriebenen, zehn bis zwoͤlf 
Zolle von einander entfernt werden. Nun werden ſie 
angepaßt, man haͤlt den Stab au die Stelle, wo⸗ 
hin er kommen ſoll und heftet ihn gleich am Anfange 
mit einem kleinen Nagel (Schuſterzwecke oder Satt⸗ 
lernaͤgel find am geeignetften dazu) an, dann zieht 
oder biegt man ihn weiter auf und faͤhrt mit dem An⸗ 
heften fort, bis durch jedes Loch ein Nagel geſchla⸗ 
gen iſt, was jedoch nur leicht geſchieht, damit die Näs 
gel ſich ohne Muͤhe wieder herausnehmen laffen; die 
Enden, wo die Stäbe aneinander ſtoßen, z. B. an den 
Ecken, muͤſſen akurat auf einander gerichtet werden, 
und wo eine Leiſte der Laͤnge nach herlaͤuft, darf ſie 
nicht angeſetzt ſeyn, ſondern muß aus einem Stuͤck 
beſtehen; wenn man daher kuͤrzere Stuͤcke, die man 
etwa noch vorraͤthig hat, verwenden will, ſo en 
ſie vorher zuſammen geldthet werden. 

Sind die Leiſten auf dieſe Art an den Kutſchenkaſten 
angepaßt, ſo nimmt man ſie wieder herunter und loͤ— 
thet die Stifte ein, womit fie befeſtigt werden ſollen; 
dieſe dürfen jedoch nicht, wie bei den mit Blei aus⸗ 
gegoſſenen Staͤben von Eiſen ſeyn, ſondern muͤſſen 
von Meſſingdraht gemacht werden, weil ſie ſich ſonſt 
nicht fo gut einlöthen ließen, und beſonders auch deß⸗ 
wegen, weil fie durch und durch gehen und ihr Ende 
auf der Oberflaͤche des Stabes hervortritt. Werden 
ſie verſilbert, ſo wuͤrde ſich hier Roſt anſetzen, der 
die Verſilberung um den Stift herum angreifen und 
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verzehren wuͤrde, und ſollten ſie gelb bleiben, ſo wuͤrde 


der eiſerne Stift eben ſo wenig anwendbar ſeyn, weil 


er, wie geſagt, auf der Oberflaͤche des Stabes ſicht— 
bar iſt. Die meſſingnen Stifte werden durch die Loͤ— 


cher geſteckt, etwas vernietet und auf der inwendigen 


Seite des Stabes mit Schlagloth eingelöthet, um dann 
weiter bearbeitet und an den Kutſchenkaſten, fuͤr den 


ſie beſtimmt ſind, angemacht zu werden. 


9. 84. 

Das An machen der Leiſten iſt keineswegs fo leicht, 
als es der erſten Anficht nach ſcheint, beſonders wenn 
die Staͤbe mit Blei ausgegoſſen ſind, da ſie dann, 
wie wir oben geſehen haben, oft ſehr ſchwach im Mef- 


ſing oder Kupfer ſind und ſich gar leicht verbiegen, 


wenn beim Anmachen nicht mit Vorſicht zu Werk ge⸗ 
gangen wird. Hat man derartige Staͤbe anzumachen, 


ſo nimmt man zuerſt das Maß von der Laͤnge mit 


einer Schnur und ſchueidet ſich hiernach ein Stuͤck ab. 
Der Zufall kann es zwar fuͤgen, daß gerade an den 
abgeſchnittenen Enden Stifte ſind; meiſtens iſt dieß 
aber nicht der Fall, und da ſie hier beſonders noͤthig 


ſind, ſo muß man deren einloͤthen, was auf die Art 
zu geſchehen hat, wie es in $. 82., bei denen mit 


Blei ausgegoſſenen Staͤben, beſchrieben ward. Iſt 
dieß geſchehen, ſo wird der Stab an die Stelle gehal— 


ten, an die er befeſtigt werden ſoll, wobei man die 


Stifte etwas mit der Hand eindruͤckt, um die Stel⸗ 
len für die Locher der Stifte anzudeuten, welche mit 
der Bohrahle vorgebohrt werden muͤſſen; dieß iſt in 
jedem Fall ubihig ; weil au durch das Eintreiben 


des Stiftes das Holz ſpalten würde, beſonders am 
Tambour, weil hier der Stift in Hirnholz kommt und 
die ganze Tambourfuͤllung verſprengt werden konnte, 
wenn man das Vorbohren unterlaſſen wollte. 

Hat man nun alle Loͤcher vorgebohrt, ſo wird der 
Stab angeſchlagen. Hierzu bedient man ſich eines 
Bretchens von hartem Holze, das etwa vier Zolle 
lang, einen halben Zoll dick und fo breit iſt, daß man 
es gut mit dem Daumen und Zeigefinger halten kann. 
Dieſes Bretchen iſt auf der Kante nach der Rundung 
des Stabes ausgehoͤhlt; es wird auf dieſen geſetzt 
und mit dem Hammer darauf geſchlagen, um den 
Stab anzutreiben; dieſer darf unmittelbar mit dem 
Hammer nicht beruͤhrt werden, und es ift in jedem 
Fall der aus jenem Bretchen oder Holze beſtehende 
Unterſatz nöthig, wenn der Stab gut angeſchlagen 
werden ſoll. Auch muß man ihn, wenn er ſich nicht 
verbiegen ſoll, an den Stellen, wo Stifte ſind, im⸗ 
mer zuerſt antreiben. | 
Es gibt nicht viele Guͤrtler, die dem Anmachen oder 
Anſchlagen der Leiſten die gehoͤrige Sorgfalt widmen, 
und meiſtens wird es nur obenhin von ihnen behan— 
delt. Sie muͤſſen gleichſam wie aufgegoſſen erſchei⸗ 
nen, dürfen nirgends verbogen oder wohl gar ſo ſchlecht 
befeſtigt ſeyn, daß man zwiſchen durchſehen kann, 
wie es wohl hin und wieder der Fall iſt. | 

Das Mehr oder Weniger der bei einer Chaiſe au⸗ 
zubringenden Leiſten haͤngt von der größern oder ge⸗ 
ringern Eleganz ab, die ihr gegeben werden ſoll. Das 
Gewoͤhnliche iſt, daß man deren um das Verdeck her— 
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um macht, und zwar überall, wo das Verdeckleder 


aufgenagelt iſt, um die Naͤgelkoͤpfe zu maskiren; ; ſo⸗ 
dann an der Feſtſackſtange und am Tambour. Bei 
mehr Eleganz nimmt man doppelte Reihen auf die 
Frieſe der beiden Seiten des Kaſtens und auf die 


Schweller. Schmale Staͤbe nehmen ſich hier beſſer 


aus, als breite, und wenn diejenigen, welche man 

um das Verdeck macht, vier Linien breit ſind, ſo 

nehme man zu den doppelten Reihen nur zwei Linien 

breite. Um Bock, Fußbret und Brucke kommen von 

der Sorte, welche man am Verdeck aubrachte. 
99657 


Zu einer Chaiſe kommen noch maucherlel andere ver⸗ 


ſilberte oder ſilberplatirte Verzierungen, z. B. Thuͤ⸗ 
ren= und Einſteiggriffe; dieſe werden, wenn ſie nicht 


engliſch platirt werden ſollen, in Meſſing gegoffen. 


und dann entweder mit warmer Verſilberung oder mit 
Blattſilber verſilbert, wie es im folgenden Kapitel 
beſchrieben werden wird. Bei den Thuͤrengriffen 
muß man immer ſolche Formen waͤhlen, die ſich 
gut anfaffen laſſen, denn weil die Thuͤren der 
Kutſchenkaſten oft nicht gut auf⸗ und zugehen und 
bisweilen alle Kraft angewendet werden muß, um den 
Griff zu drehen, ſo wuͤrde er ſeinem Zwecke nicht 
entſprechen, wenn er entweder zu klein oder ſo ge⸗ 
ſtaltet waͤre, daß man bei ſtarkem Aufdrucken ſich die 
Haͤnde verletzte. Wir glauben hierauf beſonders auf⸗ 
merkſam machen zu muͤſſen, weil vor einigen Jahren 


eine Art ciſilirter Thuͤrengriffe aufkam, die Laubwerk 


oder Arabesken darſtellten, mit deren ſcharfen und 


\ 
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ſpitzen Ecken man ſich die Haͤnde blutig riß, wenn 
man ſie ſtark anfaßte. 

Wie die Thuͤrengriffe gegoſſen werden, iſt oben be⸗ 
reits bemerkt worden. Es geſchieht dieß nämlich in 
zwei Theilen, und der eigentliche Griff ſowohl, als 
der untere Theil, muͤſſen jeder beſonders geformt wer⸗ 
den; dieſe ſind, wenn ſie verſilbert werden ſollen, von 
Meſſing, bloß der viereckige Stift, der durch die 
Thuͤre geht, iſt von Eiſen und wird auf die Art 
daruͤber gegoſſen, wie es in h. 78. beſchrieben iſt. 
Das Aufloͤthen des untern Theiles an den Griff muß 
mit aller Aufmerkſamkeit geſchehen, weil er fouft bei 
der Gewalt, die, wie geſagt, beim Oeffnen der Thuͤren 
bisweilen angewendet werden muß, leicht abgedreht 
werden kann. 

Die eifernen Stifte der Einſteiggriffe müffen, 
wo das Meſſing daruͤber gegoſſen wird, mit aller Vor⸗ 
ſicht eingehauen werden, damit ſie die gehoͤrigen Wi⸗ 
derhaken bekommen; d enn da beim Anfaſſen der Griffe 
das ganze Gewicht des Körpers der in den Wagen 
ſteigenden Perſonen daran hängt, fo muͤſſen die Stifte 
ſehr feſt im Meſſing ſitzen; ; es koͤnnte einen gefährli⸗ 
chen Sturz der Perſonen zur Folgen haben, wenn ſie 
ſich losarbeiteten. 7 

Die Einſteiggriffe werden gewoͤhnlich mit Agraffen 
verziert, und dieſe muͤſſen dann immer den Thuͤren⸗ 
griffen ähnlich ſeyn. Dieſe Agraffen werden auch i im⸗ 
mer auf die naͤmliche Art gemacht, wie die Thuͤren⸗ 
griffe; ſind dieſe in Meſſing gegoſſen, fo werden es 
jene auch; ſind fie aber von platirtem Kupfer, wovon 


90 
ſie ebenfalls bisweilen ON werden, fo muß man 
ſic deſſen z den Agraffen ebenfalls bedienen. 

§. 86. 

Getriebene Arbeit laͤßt ſich nicht mit Blattſilber ver⸗ 
ſilbern, weil ſich das Silber nicht i in die Vertiefungen 
bringen laͤßt, da man mit dem Wolfszahn oder 
Jaspis nicht uͤberall beikommen kann, um es an⸗ 
zureiben; auch wuͤrde das eifilirte feine Laubwerk durch 
das Blattſilber zum Theil bedeckt und nicht in ſeiner 
gehörigen Schärfe hervortreten Tonnen. Man hat da⸗ 
her für Theile von getriebener Arbeit keinen andern 
Ausweg, als ſie, weun ſie nicht naturel bleiben ſollen, 
warm zu verſilbern. Man kann zwar der war⸗ 
men Verſilberung, wie wir an ſeinem Orte ſehen wer⸗ 
den, ebenfalls eine gewiſſe Dauer geben, aber der 
Verſilberung mit Blattſilber ſteht ſie i in dieſer Ruͤckſicht 
doch nicht gleich; und da uͤberdies auch nicht jeder 
Guͤrtler im Ciſiliren geuͤbt iſt, ſo hilft er ſich, wenn 
ihm derartige Arbeiten verlangt werden, dadurch, daß 
er ſie in platirtem Kupfer auspraͤgt und dann ins 
wendig mit Blei ausgießt. Hierzu bedarf er entweder 
einer Stanze, in welche die Verzierung, die man 


auspraͤgen will, gravirt iſt, oder eines erhabenen, in 


Meſſing gegoſſenen Modelles. Letzteres kann man 
ſich leicht machen, wenn man nur ein Muſter dazu 
hat; man druͤckt es in Sand ab und gießt es, laͤßt es 
dann durch den Ciſileur verarbeiten, damit die Um⸗ 
riſſe in gehdriger Schaͤrfe hervortreten, und loͤthet es 
mit Zinn auf eine Stanze, die nicht gebraucht wird, 
oder auf ein eiſernes Klotzchen, das eine egale Ober— 
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flaͤche hat und hinreichend groß und dick iſt. Hat man 
blos eine Zeichnung vor ſich, ſo kann man ſich das 
Modell von Holz ausſtechen laſſen, was wenig Koſten 
verurſacht und ebenfalls die erforderliche Dienſte leiſtet. 

Ueber das hiernach gegoſſene meſſingne Modell wird 
dann das platirte Kupfer ausgepraͤgt, wobei man 
auf folgende Art verfaͤhrt: Nachdem das Kupfer nach 
der erforderlichen Groͤße zugeſchnitten iſt, legt man es 
uͤber das Modell und auf daſſelbe ein Stuͤck Blei von 
verhaͤltuißmaͤßiger Groͤße. Dieſes Blei — Schlag— 
blei genannt — hält man mit der linken Hand und 
haͤmmert mit der rechten mit einem Hammer, der 


wenigſtens ein Pfund ſchwer ſeyn muß, fo lange dar- 


auf, bis die Umriſſe des Modelles ſich ſo ſcharf wie 
moͤglich in dem Kupfer ausgepraͤgt haben. Da ſich 
das Blei bald platt ſchlaͤgt, fo muß man es oͤfter 
über einander legen, um es dann wieder von Neuem 
zu haͤmmern. | 

So rein und ſcharf, wie in einer gravirten Stanze, 


werden freilich die Abdruͤcke nicht, wenn man fie auf 


erhabenen Modellen macht; aber zur Noth Fonnen fie 
jene doch erſetzen, beſonders wenn der Gegenſtand in 
glatten Verzierungen und nicht in matter, ſogenannter 
cifelirter Arbeit beſtehet, und der Guͤrtler ift um ſo 
mehr dfter gezwungen, feine Zuflucht dazu zu nehmen, 
als die Mode in ſolchen Arbeiten haͤufig wechſelt und 
er oft nicht ſo viele Abdruͤcke zu machen hat, daß es 
die Koſten austragen wuͤrde, deßwegen eine Stanze 
gut graviren zu laſſen; wir ſagen „gut“ graviren, 
denn geſchieht dies ſchlecht „ſo wuͤrde das erhabene 
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Modell nicht nur eben fo gute, fondern ſelbſt io beſ⸗ 
ſere Dienſte leiſten, als die Stanze. 

Uebrigens dürfen wir nicht erinnern, daß, je dünner 
das Kupfer iſt, um fo beffer und ſchaͤrfer es ſich aus⸗ 
praͤgt fuͤr Roſetten, Agraffen und uͤberhaupt alle Ver⸗ 
zierungen, die feſt an ihrem Gegenſtande aufſitzen, 
d. h. uͤberall eine Unterlage haben, und bei denen nicht 
zu befürchten iſt, daß ſie durch Anwendung von Ge⸗ 
walt verbogen werden, kann man ziemlich ſchwaches 
Kupfer verwenden; ſollen aber Thuͤrengriffe von aus⸗ 
gepraͤgtem Kupfer gemacht werden, ſo muß es in jedem 
Fall ſtaͤrker und auch ganz gut platirt ſeyn, weil fi, 
durch das haͤufige Betaſten mit den Händen, das Sil⸗ 
ber ſonſt zu ſchnell abloͤst und das Kupfer zum Vor⸗ 
ſchein kommt; an den Kanten geſchieht dies immer am 
erſten, und dieſe muͤſſen in jedem Fall etwas umge⸗ 
bogen werden, nicht blos um dem Hervortreten des 
Kupfers zu begegnen, ſondern auch weil zu ſcharfe 
Ecken hier entſtuͤnden, woran man ſich beim Angreifen 
die Haͤnde verletzen wuͤrde. Alle derartigen Verzie⸗ 
rungen werden inwendig mit Blei ausgegoſſen, und | 
dann eben fo, wie in die mit Blei ausgegoſſenen Lei⸗ 
ſten, Drahtſtifte in dieſelben geloͤthet, womit fie an 
ihren Ort befeſtigt werden; ſind es Thuͤrengriffe, ſo 
wird der untere Theil ebenfalls in dieſes Blei einge 
löthet, was aber in jedem Fall mit Salmiak und nicht 
mit Colophonium zu geſchehen hat: auch darf man 
nicht unterlaſſen, den einzulöthenden Theil mit Wider: 
haken zu verſehen, damit er ſich nicht los arbeiten kann. 
Uebrigens kommt ein auf dieſe Art gemachter Thuͤr⸗ 
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griff einem auf Eiſen platirten an Dauer nicht gleich, 
und er iſt mehr zum Prunk, als zur eigentlichen und 
wahren Solibditaͤt. ö 

Auf die Art, die wir hier beſchrieben haben, laſſen 
ſich aller Art Verzierungen, es ſey in Meffing, Kupfer; 
Silber oder Gold, auspraͤgen. 

Hier noch etwas uͤber das Verfahren, ſich Modelle 
zu verſchaffen. Man nimmt friſchen Leimen, knetet 
ihn gehörig durch und ſtreicht die Oberflaͤche huͤbſch 
i glatt ab; dann uͤberpudert man fie etwas mit Kohlen- 
ſtaub und druͤckt die Arbeit, welche man abformen will, 
fo tief, als nöthig iſt, hinein; dann ſchmilzt man 
Schwefel in einem Tiegel, gießt dieſen in die Form, 
und nimmt den Guß heraus, ſo wie er erkaltet iſt. 
Durch dieſes Verfahren kann man ſich ſchnell und ohne 
viele Mühe ſcharfe und ſchoͤne Abdruͤcke verſchaffen— 
In dieſer Thonform laͤßt ſich auch mit Gyps gießen; 
bei ganz feinen Stuͤcken iſt es jedoch rathſam, ſtatt 
in Thon, in Pouſſirwachs zu gießen. Dieſes beſteht 
aus gelbem Wachſe, das mit Schweinefett, Harz und 
Mening zu einer Maſſe gefuetet wird, um dann die 
Gegenſtaͤnde darin abzudruͤcken. 

„ 
Außer dieſen Arbeiten bei einer Chaife, hat der Guͤrt 
ler auch noch mit den Spreitſtangen oder Sturm⸗ 
ſtangen zu thun, die entweder ganz oder nur in der 
Mitte verſilbert werden. Erſteres geſchieht heut zu 
Tage felten, und nur bei ſehr eleganten und reich ges 
arbeiteten Wagen werden die Spreitſtangen ganz 
verſilbert; bei weitem die meiſten werden blos in der 
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Mitte verfilbert, und zwar ſechs bis acht Zolle uͤber, 
und eben ſo weit unter dem Charniere; das Uebrige 
wird ſchwarz lakirt. | | 

Da die Verſilberung auf Eiſen, wie bereits erwaͤhnt 
ward und im folgenden Kapitel noch naͤher entwickelt 

werden wird, ohne Dauer iſt, ſo muͤſſen die Spreit⸗ 
ſtangen, ſo weit ſie verſilbert werden ſollen, zuerſt 
auf die Art mit Meſſing uͤberzogen werden, wie es 
in 6. 81. bei den Haͤngriemenſchnallen beſchrie— 
ben iſt, und auf dieſe erſt die Verſilberung, 
nachdem das aufgeldthete Meſſing gefeilt, geſchabt 
und geſchliffen ward, aufgetragen werden Bisweilen 
geſchieht es auch, daß vier bis fünf Zolle an den En: 
den der Spreitſtangen verſilbert werden ſollen; in die— 
ſem Fall uͤberzieht man nicht bloß die zu verſilbernde 
Stelle, ſondern die ganze Spreitſtange mit Meſſing, 
weil ſonſt Anſaͤtze entftünden, die nicht vorhanden 
ſeyn duͤrfen. Werden die Enden der Spreitſtangen 
verſilbert, ſo muͤſſen es auch die Muttern ſeyn, weil 
eine ſchwarz angeſtrichene oder lakirte Mutter auf 
einer verſilberten Spreitſtange nicht paſſend waͤre. 

Ehedem hat man auch auf die Spriegel des Ver— 
deckes verſilberte Agraffen oder Roſetten gemacht; bi 
iſt aber jetzt nicht mehr Mode. 

Am Wageungeſtelle werden keine Verzierungen 
vom Guͤrtler angebracht, aber an den Raͤdern muͤſſen 
bei jedem Wagen, der auf Eleganz Anfpruc machen 
will, die Nabenringe verſilbert oder platirt ſeyn. 
Ehedem hat man die Nabenringe auswendig verſilbert, 
was damals thunlich war, da ſie cylinderfoͤrmig wa⸗ 
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ren; jetzt werden fie aber vorn aufgeworfen, und die 
Verſilberung wuͤrde, auswendig angebracht, weniger 
ins Auge fallen, als auf der inwendigen oder untern 
Seite. Die Nabenringe, welche verſilbert werden 
ſollen, muͤſſen aus bekannten Urſachen ebenfalls mit 
Meſſing uͤberzogen und auf dieſe erſt darf die Verſil⸗ 
berung aufgetragen werden. Ein auf dieſe Art auf der 
inwendigen Seite verſilberter Nabenring gereicht dem 
Wagen ſehr zur Zierde und macht beim Herumgehen 
der Raͤder eine ſehr gute Wirkung, indem ſich ſolche 
gleichſam als eben ſo viele Sonnen ausnehmen. Um 
dieſe Wirkung noch zu erhoͤhen, macht man auch auf 
die Kapſeln, womit die Achsmuttern maskirt werden, 
noch eine runde verſilberte Platte, die ſich ſehr gut 
ausnimmt. a. 
Wenn ein Wagen ſehr elegant werden fol, fo bringt 
man auf den verſilberten Theilen kleine vergoldete Ver— 
zierungen au, was ſich ſehr gut ausnimmt; es macht 
es reicher und iſt von ſchoͤnerer Wirkung, als 9 bergols 
det. Sie laſſen ſich auf Thuͤren⸗ und Einſteiggriffen, 
auf Spreitſtangen und Himmelroſetten und endlich 
auf den eben erwaͤhnten verſilberten Platten, welche 
auf die Nabenkapſeln gemacht werden, anbringen, wo 
ſie beſonders von ungemein guter Wirkung ſind und 
uͤberhaupt, wenn ſie mit Geſchmack gearbeitet und 
die verſilberten Theile nicht damit uͤberladen ſind, ſehr 
zur Verſchoͤnerung und Eleganz einer Chaiſe beitra— 
gen. Uebrigens iſt dieſe Verbindung vergoldeter Ver⸗ 
zierungen mit verſilberten nicht blos bei Equipagen, 
ſondern auch bei vielerlei andern Gegenſtaͤnden ans 
wendbar. 
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Bon den gegoffenen meffingenen Nabenbuͤchſen if 
oben ſchon gefprochen worden; fehen wir nun auch, 
wie die von geſchlagene m Meſſing beſchaffen ſeyen 
und gemacht werden muͤſſen, indem dieſe jetzt viel haͤu⸗ 
figer Anwendung finden, als jene, da fie wohlfeiler 
zu ſtehen kommen, indem das ſchwarze Tafelmeſſing, 
das dazu verwendet wird und das ehedem den drei— 
fachen Werth des Bruchmeſſings hatte, gegenwaͤrtig 
ſo ſehr im Preiſe geſunken iſt, daß es nicht einmal 
doppelt ſo hoch, als jenes zu ſtehen kommt, wodurch 
alſo die Nabenbuͤchſen von geſchlagenem Meſſing, da 
ſie nicht nur weniger Material erfordern, ſondern auch 


betraͤchtlich weniger Arbeit, billiger geliefert werden 


konnen, als die gegoſſenen, die deßhalb fo gut wie 
ganz von ihnen verdraͤngt wurden. 

Zuerſt nimmt man das Maß fuͤr die Weite der Buͤchſe 
mit ledernen Riemchen an den Achſen, hinten und vorn, 
nämlich an ihrem ſtaͤrkſten und an ihrem ſchwaͤchſten 
Theile, und zwar nicht bloß an einer Achſe, ſondern an 
allen vier; denn die Faͤlle treten oft ein, daß die Achſen 
einandernicht vollkommen gleich find. Nach dieſem Maße 
werden die Buͤchſenplatten auf das Tafelmeſſing mit 
Kreide aufgezeichnet und dann mit dem Kaltmeiſel herz 
ausgehauen, dann nimmt man ſie in den Schraubſtock 
und beſtoßt die Kanten ſauber mit der Feile, damit 
die Fuge dicht werde. Nun deutet man mit ſeinem 
ledernen Riemchen das Maß auf dem Buͤchſendorne 
an und biegt die Buͤchſe auf, d. h. man haͤmmert fie | 
ſd lange um den een herum, bis fie überall |) 
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feſt an demſelben anſitzt, und die Fuge, wo die beiden 
Enden zuſammentreffen, dicht iſt. Nun bindet man ſie 
mit Binddraht zuſammen, bringt fie auf ein Kohlen— 
feuer und loͤthet ſie auf die bekannte Art. 

Da eine Buͤchſe ſich nicht in der Nabe befeſtigen laͤßt, 
ohne daß fie Anhaltpunkte hat, fo muͤſſen zwei Anſaͤtze 
dabei angebracht werden. Dieſe werden gewoͤhnlich von 
Gußmeſſing gemacht, ſind etwa 3 Zoll lang, 4 bis 5 
Linien hoch und eben ſo dick. Dieſe Anſaͤtze werden beim 
Loͤthen der Buͤchſe ſogleich mit aufgebunden und feſt— 
geloͤthet, und verhindern, daß die Buͤchſe ſich in der 
Nabe herumdreht, was ohne dieſelben leicht geſchehen 
koͤnnte; ſie kommen auf die Seite der Buͤchſe, wo die 
weiteſte Oeffnung iſt, und auf jede N einer, ein⸗ 
ander gerade gegenuͤber. 

Das Loͤthen der Buͤchſen muß mit großer Aufmerk— 
ſamkeit und Sorgfalt verrichtet werden, damit das 
Loth allenthalben gehoͤrig in Fluß gebracht wird. Eine 
Nabeubuͤchſe iſt ſehr heftigen Erſchuͤtterungen ausge— 
ſetzt, und wenn fie nicht ſehr gut geloͤthet iſt, ſo ſpringt 
ſie von einander. Die Loͤthung muß ſo ſeyn, daß die 
Buͤchſe an der Fuge vollkommen dicht iſt; denn wenn 
auch nur ein Loͤchelchen ſo groß wie ein Stecknadel⸗ 
knopf darin vorhanden waͤre, ſo wuͤrde ſich das Fett 
der Schmiere durcharbeiten und rings um die Buͤchſe 
herum verbreiten, wodurch dieſe los wuͤrde, und ſich, 
weil die Fettigkeit ſich dem Holze mittheilte, gar nicht 
mehr in der Nabe befeſtigen ließe; und da das Fett 
nach und nach immer weiter in das Holz eindringt, ſo 
werden am Ende auch die Speichen los, und ſomit 
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das Rad völlig zu Grunde gerichtet. Dieß ift es, was 
man den Buͤchſen von geſchlagenem Meſſing haupt⸗ 
ſaͤchlich zum Vorwurfe macht, und was Manchen ver= 
anlaßt, den gegoſſenen den Vorzug zu geben. 

Wenn die Buͤchſe gelöthet iſt, wird fie angerichtet. 
Man ſteckt ſie zu dieſem Zweck an die Achſe, zu welcher 
ſie gehoͤrt, und haͤmmert von allen Seiten daran herum, 
damit ſie allenthalben feſt aufſitze. Um die Loͤthung 
zu prüfen, darf man bei dieſem Anrichten die Hammer- 
ſtreiche nicht ſparen, damit dieſelbe, wenn ſie nicht 
ganz gelungen ſeyn ſollte, lieber jetzt aufſpringe, als 
wenn die Buͤchſe in der Nabe iſt. 

Weil die Buͤchſe ſehr behebt an der Achſe laufen 
muß, ſo macht man ſie ſo daß ſie, wenn man ſie mit 
der Hand daran ſteckt, nichk ganz uͤber die Achſe, ſon— 
dern nur etwa uͤber drei Viertel oder vier Fuͤnftel ihrer 
Länge, weggehe; um fie noch weiter vor, nämlich über 
die ganze Länge, zu bringen, muß fie angerieben 
werden, wozu man ſich eines großen eiſernen Schluͤſ⸗ 
ſels bedient, in welchen man die Buͤchſe ſteckt und mit 
etlichen Stuͤckchen Holz (Speiteln) ſo viel befeſtigt, 
daß ſich der Schluͤſſel nicht drehen kann, ſondern die 
Buͤchſe feſt darin ſitzt. Hiermit wird ſie nun ſo lange 
hin und her gerieben, bis ſie uͤber die ganze Achſe geht; 
was ſie am vordern Ende laͤnger iſt, als dieſe, wird 
abgeſaͤgt, indem nichts davon vorſtehen darf. 

Iſt dieß alles damit verrichtet und hat die Loͤthung 
die oben vorgeſchriebene Probe beſtanden, ſo uͤberkommt 
ſie der Wagner (Rademacher), der ſie in das Rad 
macht. Sind die Buͤchſen zu einer vierfigigen Kaleſche 
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mittlerer Größe beſtimmt, fo muß das Meſſing 12 
bis 14 Linien, und zu größern Wagen 2 Linien dick 
ſeyn. 
Es iſt an einigen Orten eingefuͤhrt, daß die Buͤch⸗ 
ſen nicht angerieben, ſondern gleich, wenn ſie geldthet 
find, in die Räder gemacht und dann von den Wag⸗ 
nern ausgebohrt werden; in dieſem Falle werden ſie 
nicht weiter gemacht, als daß ſie uͤber ungefaͤhr die 
Haͤlfte der Achſe gehen, und das Fehlende wird durch 
Ausbohren erreicht. Man nimmt dabei zum Vor— 
wande, daß eine Buͤchſe von geſchlagenem Meſſing, 
weil das Metall zu weich ſey, ſich nicht in die Nabe 
befeſtigen ließe, ohne ſich zu verbiegen; wenn aber 
auch dem ſo waͤre, ſo ließen ſich doch die Biegungen 
durch einen Dorn wieder ausebnen, und zwar mit 
weniger Muͤhe, als durch das Ausbohren entſteht. 
Wir koͤnnen dieſes Verfahren nicht billigen, denn auch 
davon abgeſehen, daß das Metallbohren des Rade 
machers Sache nicht iſt, und er auch die hiezu erfor— 
derliche Art von Bohrern nicht hat, ſo entſteht auch 
noch der Nachtheil dadurch, daß die Buͤchſe, wenn ſie 
wirklich beim Hineinmachen verbogen ward, an den 
erhabenen Stellen leicht ganz durchgebohrt oder das 
Meſſing ſo verſchwaͤcht wird, daß es nicht dicker als 
ein Kartenblatt bleibt. 

Die gegoſſenen meſſingenen Nabenbuͤchſen muͤſſen 
aber nothwendig ausgebohrt werden, weil ſie im Guſſe 
nie ganz rein erſcheinen, und der Kerner auch nicht 
ganz genau nach der Achſe gebildet oder abgedreht 
werden kann; der bruͤchige, loſe Stoff, aus dem er 
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beſteht, geſtattet dieß nicht. An vielen Orten iſt es 
uͤblich, die Buͤchſen erſt auszubohren, wenn ſie in den 
Raͤdern find, und wenn man die erforderliche Einrich- 
tung nicht beſitzt, ſie ſo feſt einzuſpannen, daß ſie ſich 
nicht ruͤhren koͤnnen, ſo bleibt auch nichts uͤbrig, als 
ſie in den Naben zu bohren. 

Die Maſchine zum Bohren und Einſpannen der 
Buͤchſen und anderer dergleichen, beſonders groͤßerer 
Gegenſtaͤnde, als Stiefel zu Feuerſpritzen u. ſ. w. 
beſteht in einem 16 bis 18 Zoll dicken eichenen Pfo— 
ſten, der mehrere Fuß tief in den Boden gegraben und 
darin gekreuzt wird, damit er ſich nicht drehen kann. 
Er ragt ungefaͤhr drei Fuß hoch uͤber den Boden vor, 
iſt oben ringsherum mit einem ſtarken eifernen Reif 
beſchlagen und hat auf der einen Seite eine Vorrich— 
tung, um den Gegenſtand mittelſt zweier angebrach— 
ten Schrauben fp feſt einzuſpannen, daß er ſich durch 
aus nicht ruͤhren kann. Iſt dieß geſchehen, ſo wird 
der Meſſingbohrer eingeſetzt und mit einer drei bis fuͤnf 
Fuß langen eiſernen Stange durch zwei Maͤnner her— 
umgetrieben. Auf dieſe Art kann das Ausbohren mit 
mehr Akurateſſe und Sicherheit verrichtet werden, als 
wenn die Buͤchſe ſchon in der Nabe iſt. Muß dieß 
aber, in Ermanglung der erforderlichen Einrichtung 
zum Einſpannen der Buͤchſen, dennoch geſchehen, ſo 
muß dem Rade eine durchaus horizontale Lage gege- 
ben werden, und man darf es nicht ſchief, naͤmlich ſo 
legen, daß es, wie beim Bohren der Naben, einen 
Winkel mit dem Boden macht. Man befeſtigt das 
Rad auf einen holzenen Bock, der mit eifernen Win⸗ 


N 
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keln auf dem Boden befeſtigt ſeyn muß, damit er ſich 
nicht ruͤhren kann. Auf eine andere Art läßt ſich 
nicht dabei verfahren, weil man beim Bohren rings 
um die Buͤchſe muß herum gehen koͤnnen und zwei Ar— 
beiter dazu noͤthig find. Die Meſſingbohrer find maſ— 
ſiv von Stahl, viereckig, und laufen nach ihren untern 
Enden — auf zwei Fuß Laͤnge 2 bis 1 Zoll — ver⸗ 
juͤngt zu. 11655 
§. 89. 

Zum Beſchluſſe dieſes Kapitels moͤge noch die Be⸗ 
ſchreibung der wenig bekannten Maſchine Raum fin⸗ 
den, wovon Fig. 1. Taf. 1. Abbildung gibt, und die 


zum Auspraͤgen allerlei Verzierungen, beſonders aber 


zum Ausſchneiden von Bouclen, Knoͤpfen u. ſ. w. ſehr 
gute Dienſte leiſtet, indem die Arbeit akurat wird und 
ſchnell von Statten geht. 

A ift eine Z Zoll dicke eiferne Platte, welche an 
den vier Ecken mit Schrauben auf die aus zwei— 
zölligem Eichenholz beſtehende Bank 0 befeſtigſt iſt. 


Von dieſer eiſernen Platte erheben ſich zwei Pilaſter 
Bz, auf welchen das Querſtuͤck C, durch welches die 


Schraube E läuft, bei D feſtgeſchraubt iſt. Dieſe 
Schraube geht blos bis an den Ring F; von hier 
aus bildet ſich das Eiſen viereckig und erſtreckt ſich 
durch die Platte @ und H, wovon jede aus zwei 
Theilen beſteht, bis an I, wo die Stanze mit den 
Schrauben K und V feſtgeſchraubt wird. Bei M wird 
der Preßbengel Neingeſetzt, mit dem die Schraube her— 
umgedreht wird. Sollen nun Knoͤpfe oder Bouclen 
Ausgefcgnikten werden, ſo ſetzt man unten an die 


* 


darauf anbringen. Man hat viererlei Arten von Ver⸗ 
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Schraube E einen geeigneten Stempel ein und legt 
das Meſſing- oder Kupferblech darunter; durch einen 

halben Umgang der Schrauben iſt dann jedesmal der 

Theil, den man zu haben wuͤnſcht, ausgeſchnitten. 


Viertes Kapitel. 


Von der kalten und warmen Verſilberung. — 
Von der Vergoldung im Feuer und von der 
kalten Vergoldung. — Von der engliſchen 
ee: auf Kupfer und Eiſen. 


10 5 90. 

Alle Theile, ſie ſeyen von Meſſing, Kupfer oder ei⸗ 
nem andern Metalle, die verſilbert oder vergoldet wer— 
den ſollen, muͤſſen vorher auf die Art, wie es im vo— 
rigen Kapitel beſchrieben iſt, rein ausgefeilt, geſchabt 
Hund dann mit Bimsſtein und Waſſer ſorgfaͤltig ges 

ſchliffen werden, damit ſie vollkommen glatt ſind; ohne 
daß dieß der Fall waͤre, wuͤrde die Arbeit unvollkom— 
men werden, und es laͤßt ſich keine ſchoͤne Politur 


ſilberung: 
1) Die kalte Berfilberung. 
2) Die warme Verſilberung oder er 
verſilberung. 
3) Die Verſilberung mit Blattſilber, und 
4) Die engliſche Platirung.“ 
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Letztere wird weiter unten abgehandelt werden, und 
wir wollen uns hier zunaͤchſt mit den drei erſten Ar⸗ 
ten bekannt machen. 

J §. 91. 

Die kalte Verſilberung findet blos bei ordi⸗ 
naͤren Arbeiten Anwendung und iſt ohne eigentliche 
Dauer, weil ſich nur durch Huͤlfe des Feuers das 
Silber mit dem Metalle, auf das es aufgetragen wird, 
gehörig verbinden läßt. Die kalte Verſilberung be: 
ſteht aus Brannt- oder Fadenſilber, das in 
Scheidewaſſer aufgeloͤst und dann mit verſchiedenen 

Ingredienzien vermiſcht wird. Die gebraͤuchlichſten 
Miſchungen ſind folgende: 

a) 1 Loth Branuntſilber und 4 Loth Weinſtein. 

b) 1 Loth Branntſilber, 2Drachmen “) Weinſtein, 2 

Drache Alaun und 2 Loth Kuͤchenſalz. 10 

c) 4 Loth Silber, 1 Quentchen Alaun, 1 Quent⸗ 

chen Kuͤchenſalz und 2 Loth Weinſtein. 

Nachdem das Silber in Scheidewaſſer aufgelöst iſt, 
reibt man es, indem man etwas Waſſer zuſetzt, auf 
einem Reibſtein (einer ſteinernen Platte) zu einem 
Teige, traͤgt dann die Verſilberung mit einem Pinſel 

auf die Oberflaͤche des zu verſilbernden Gegenſtandes 
und laͤßt ſolchen in Weinſtein oder Alaunwaſſer, mit 
etwas Kuͤchenſalz vermiſcht, etwa zehn Minuten uͤber 
dem Feuer ſieden, ſpuͤlt ihn hierauf nochmals in Waſſer 
ab, wirft ihn in Saͤgmehl oder Kleien, um ihn zu 
trocknen, und polirt ihn. 


9 Eine Drachme iſt gleich einem Quent. 
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Man kann auch einem Metalle das Anſehen der 
Verſilberung mit Wismuth geben. Man ſchmilzt 
denſelben in einem Tiegel uͤber dem Feuer und verſetzt 
ihn dann zur Haͤlfte mit Merkur; dann nimmt man 
die Miſchung vom Feuer, ruͤhrt fie mit einem holzenen 
Staͤbchen wohl untereinander und gießt ſie in kaltes 
Waſſer. Dieſes Amalgama wird kalt mit einem Laͤpp⸗ 
chen oder Kork aufgetragen, wo es einen ſchoͤnen weis 
ßen Ueberzug bildet, der ſich von der aͤchten Verſil— 
berung nicht leicht unterſcheiden laͤßt. 
$. 92, 

Die warme Verſilberung oder Feuer ver⸗ 
ſilberung findet ſelten auf glatte, ſondern meiſt 
nur auf faconirte (getriebene) Arbeit ſtatt, weil ſich 
dieſe, aus Gruͤnden, die wir bereits kennen, nicht mit 
Blattſilber verſilbern laͤßt; ſie wird beſſer oder 
geringer gemacht und ein oder mehrere Male auf— 
getragen, je nachdem man ihr Dauer zu geben 


wuͤnſcht. Je mehr Silber man nimmt und je weniger 


Spezies, um fo dauerhafter wird die. Verfilberung, 
Das uͤblichſte Verhaͤltniß iſt auf 2 Loth Branntſilber 


2 Loth Glasgalle, 2 Loth Salmiak und 4 Loth Ks 


chenſalz. Zur Aufloͤſung von 2 Loth Silber iſt 1 Loth 
Scheidewaſſer hinreichend. Wenn die Aufloͤſung be— 


wirkt iſt, ſtoßt man die Glasgalle und den Salmiak 


in einem Moͤrſer zu feinem Pulver, vermiſcht fie mit 
der Solution und ſetzt das Salz bei. Dieſe Miſchung 
laͤßt man in einem Schoppen Waſſer und einem irdenen 
Topfe uͤber dem Feuer 15 bis 20 Minuten kochen, 
damit ſich die Spezies gehoͤrig mit dem Silber ver⸗ 
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binden. Die Verſilberung bildet ſich als ein kalkar⸗ 
tiger Niederſchlag, und wenn dieſer entſtanden iſt, 
nimmt man den Topf vom Feuer und gießt das weißs 
lich gefaͤrbte Waſſer behutſam ab, thut die Verſilbe— 
rung in ein e anens Gefaͤß und bewahrt ſie zum 
Gebrauche auf. a 

Hier noch einige andere Miſchungen zur Darſtellung 
der Feuerverſilberung: 

1) Auf 1 Unze Silber 1 Unze Salmiak, 2 Unzen 
Glasgalle, eben fo viel weißen Vitriol und 1 Quent⸗ 
chen Sublimat. 08 

2) Man ſchmilzt 1 Loth Branntſilber in einem Tie⸗ 
gel und wenn dieſer gluͤht, nimmt man ihn vom Feuer. 
weg, ſtellt ihn auf einen Stein, ſetzt 3 Loth Merkur 
dazu und ruͤhrt die Miſchung mit einem holzenen 
Staͤbchen untereinander. Hiermit faͤhrt man ſo lange 
fort, bis man bemerkt, daß der Merkur das Silber 
in ſich aufgenommen hat, und wenn dies geſchehen 
iſt, gießt man das Ganze in kaltes Waſſer, in welchem 
es ein teigartiges Amalgama bildet. Dieß wird dann 
geſchlaͤmmt, getrocknet und zum Gebrauche aufbewahrt. 

3) Will man die Verſilberung ganz gut und von 
vorzuͤglicher Dauer machen, fo nimmt man auf 1 Loth 
Silber 2 Loth Kuͤchenſalz und laͤßt alle andere Spe⸗ 
cies weg. | 

Die Feuerverſilberung findet beim Guͤrtler in der 
Regel nur auf Meſſing Statt, kann jedoch eben ſowohl 
auch auf Kupfer angewendet werden. Zum Auftra; 
gen bedient man ſich eines Borſtenpinſels von 
gewöhnlicher Größe (von den Anftreichern und Laki⸗ 
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rern „‚Sauftpinfel‘‘ genannt), bei dem jedoch die Borſten 
bis auf ungefaͤhr einen halben Zoll abgeſtutzt wurden. 


Die ſo abgeſtutzten Borſten werden nun noch zur Haͤlfte 
ſehr feſt mit Bindfaden unterbunden, ſo daß ſolche 
nicht über 4 Zoll vorſtehen, und ſich eine Art von 


Buͤrſte dadurch bildet. Das Unterbinden der Borſten 


geſchieht ſowohl, um die Verſilberung mit um ſo mehr 
Nachdruck auf das zu verſilbernde Objekt einreiben zu 
koͤnnen, als auch, weil ſich ſonſt zu viel Verſilberung 


in die Borſten verlieren wuͤrde. Mit dieſem, gleich- 


ſam in eine Buͤrſte verwandelten Pinſel nimmt man 
die Verſilberung aus dem Gefaͤße und traͤgt ſie auf 
eine ſteinerne Platte, um ſie hier auszubreiten und 
zu verſtreichen. Iſt dieß geſchehen, ſo wird ſie wieder 
davon aufgenommen, auf den Gegenſtand getragen 
und eingerieben, was mit Nachdruck geſchehen muß; 
beſonders wenn es Ciſilirarbeit iſt, muß man forgfäls 
tig darauf ſehen, daß die Verſilberung in allen Ecken 
und Vertiefungen eingerieben wird. Nun legt man 
das verſilberte Objekt auf gluͤhende Kohlen, damit 


das Silber fluͤſſig werde; fo wie dieß geſchieht, ver- 


wandelt ſich die bis dahin noch gelbe Meſſingfarbe in 
weiß, wo man den Gegenſtand vom Feuer wegnimmt, 
um ihn in Weinſteinwaſſer abzulöfchen und mit der 
Kratzbuͤrſte zu reinigen; zu dieſem Ende legt man ein 
ſchmales Bretchen quer uͤber die gewöhnlich kupferne 
oder meſſingene Schuͤſſel, in welcher ſich das Wein⸗ 
ſteinwaſſer befindet, und nimmt auf dieſem die Rei⸗ 


nigung vor, dann laͤßt man ihn in Kleien oder Saͤg⸗ 


mehl trocknen, um ihn endlich zu poliren. 
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Die Güte oder Befchaffenheit des Meſſings kommt 
bei der Verſilberung deſſelben ſehr in Betracht, und 
man hat ſolche um ſo mehr zu beruͤckſichtigen, als die 
Feuerverſilberung, wie geſagt, in der Regel nur auf 
faconirte Arbeiten Anwendung findet, und da dieſe 
meiſt gegoſſen ſind, ſo darf dasjenige ja nicht 
außer Acht gelaſſen werden, was hinſichtlich des Bruch— 
meſſings in H. 28 bemerkt ward, denn wenn es Blei 
oder Tomback enthaͤlt, ſo nimmt das Meſſing die Ver— 
ſilberung ſehr ſchwer an, und wenn ſie auch doppelt 
ſo ſtark aufgetragen wird, ſo wird ſie doch nicht ſo 
ſchoͤn, als wenn das Meffing rein ift, 

§. 93. 


Das Wekßſkeden verſilberter Gegenſtaͤnde ge⸗ 16 


ſchieht, um ihre Farbe zu erhoͤhen und ſchoͤn weiß 


zu machen; oder auch bei Arbeiten, die maſſiv von 
Silber ſind, wenn ſolches weniger als vierzehnloͤthig 


iſt, weil ſolches, ohne geſotten zu werden, leicht an⸗ 
laͤuft. Das Sieden geſchieht in kupfernen Schalen 
und gewoͤhnlich in einer Aufloͤſung von einem Theil 


Weinſtein und zwei Theilen Kuͤchenſalz. Iſt die Ver⸗ 


ſilberung aufgetragen, ſo wird die Arbeit uͤber dem 


Feuer erhitzt und darin ſo lange in obiger Solution 


gekocht, bis ſie weiß geworden iſt, was jedoch durch 


einmaliges Abſieden nicht vollſtaͤndig erreicht wird, und 


wenn ſie ganz ſchoͤn weiß werden ſoll, ſo muß das 


Abkochen einigemal wiederholt werden; nach jedesma⸗ 


ligem Abkochen muß ſie auf die im vorigen Para⸗ 
graphen befchriebene Art mit der Kratzbuͤrſte ge⸗ 
reinigt werden, doch darf man das Sieden auch nicht 
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zu oft wiederholen, weil ſonſt die Arbeit aufſteigt und 


die Verſilberung ſich ablöst. 

Man bedient ſich zum Weißſieden auch des Vogels 
beerenf aftes, der ganz die naͤmlichen Dienſte lei⸗ 
ſtet, wie der Weinſtein, und noch den Vorzug vor 
dieſem beſitzt, daß die Arbeit nicht aufſteigt, und man 
nur einmal ſieden darf. Man verfaͤhrt ſo dabei: zu⸗ 
erſt nimmt man die Stiele von den Beeren ab, was 
jedenfalls geſchehen muß, da dieſe Flecken verurſachen; 
dann thut man einige Beere in die Sudpfanne, zers 
druͤckt fie mit der Hand und gießt dann eine Auflö- 
ſung von einem Theil Alaun und einem Theil Salz 
daruͤber, um die Arbeit in dieſer Miſchung auf obige 
Art zu ſieden. Sie erſcheint, wenn man ſie aus der 
Sudpfanne nimmt, nicht ganz weiß, aber durch Bears 
beiten mit der Kratzbuͤrſte und durch das Poliren tritt 
die weiße Farbe ſchoͤn und rein hervor. Da man die 
Vogelbeeren nicht das ganze Jahr bekommen kann, 


fo ſammelt man fie zur Zeit ihrer Reife, loͤst die Stiele 


ſorgfaͤltig ab und preßt den Saft aus; wird dieſer in 


Bouteillen gefuͤllt und dieſe gut zugepfropft, fo halt, 


er ſich lange. | 

Getriebene Arbeiten, die theils matt bleiben, theils 
in Glanz geſetzt werden, uͤbergießt man gewoͤhnlich 
mit einem Teige, der entweder aus Potaſche oder kal— 
cinirtem Weinſtein beſteht und mit Waſſer angemacht 
wird. Die Arbeit wird damit beſtrichen, uͤber dem 
Feuer erhitzt und dann abgeloͤſcht. Es iſt rathſamer, 
ſich der Potaſche, als des Weinſteins zu bedienen, 
indem dieſer meiſt Schwefeltheile enthaͤlt, welche der 


m 
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Arbeit nachtheilig find. Nach dem Ablöfchen wird 
der Theil in Alaunwaſſer oder auch in der gewoͤhnli⸗ 
chen Weißſiedung abgeſotten. 

§. 94. 

Die Verſilberung mit Blattſilber, auch 
Schwertfeger-Verſilberung, und in einigen 
Gegenden deutſche Platirung genannt, kaun, je 
nachdem man deſſen mehr oder weniger auftraͤgt, 
dguerhafter als die warme Verſilb erung ge⸗ 
macht werden, läßt ſich jedoch nur auf glatte Gegen- 


ſtaͤnde anwenden, da ſich das Blattſilber nicht in die 


Vertiefungen getriebener Arbeiten bringen laͤßt. Sie 
findet auf Meſſing, Kupfer und Eiſen Anwendung; 
auf letzterem Metalle iſt ſie jedoch bei Gegenſtaͤnden, 
die der Feuchtigkeit ausgeſetzt ſind, ohne Dauer; denn 
ſo wie das Eiſen vom Roſt ergriffen wird, zerfrißt 
dieſer das Silber, wenn es gleichwohl zehn bis zwoͤlf— 
fach aufgetragen ward. Um der Blattverſilberung auf 
Eiſen Dauer zu geben, muͤßte man dieſes, eben ſo wie 
bei der engliſchen Platirung geſchieht, vorher verzinnen, 
was aber hier nicht thunlich iſt, da der zu verſilbernde 
Theil erhitzt werden muß, wodurch das Zinn fluͤſſig 
wuͤrde und ſich mit dem duͤnnen Blattſilber vereinigte. 
Man bedient ſich zwar zur Verſilberung des Eiſens 
ſtatt des gewoͤhnlichen Blattſilbers, des ſogenannten 


Schnittſilbers, (f. $. 27), das dicker iſt als je- 


nes; aber ein Verzinnen des Eiſens kann eben fo wes 
nig dabei ſtattfinden, und wenn es, vermoͤge ſeiner 
Dicke, zwar das Eiſen etwas mehr gegen den Roſt 
ſchuͤtzt, als das Blattſilber, ſo geſchieht dies doch 


110 


keineswegs auf eine genuͤgende Weiſe; es finden ſich 
immer mehr oder weniger kleine Loͤchelchen darin, durch 
welche die Feuchtigkeit eindringt, und fängt das Eiſen 
einmal an zu roſten, ſo iſt die Verſilberung in kurzer 
Zeit zerfreſſen. | | 
Um das Blattſilber aufzutragen, muß der zu ver⸗ 
ſilbernde Theil auf Kohlen erhitzt werden. Waͤhrend 
dieß geſchieht, breitet man das Blattſilber auf dem 
Silberkiſſen aus und legt die Blaͤtter, je nachdem die 
Verſilberung ſtaͤrker oder ſchwaͤcher werden ſoll, ſechs-, 
acht⸗ oder zehnfach uͤbereinander; dann ſchneidet man 
ſie mit dem Silbermeſſer in verhaͤltnißmaͤßig 
große Stuͤcke. Iſt dieß geſchehen, ſo nimmt man den 
Gegenſtand vom Feuer, ſpannt ihn in den Schraub- 
ſtock und ſtreicht mit einem Tuche oder weichen Leder 
einigemal leicht daruͤber hin, um die Aſche oder den 
Kohlenſtaub, der ſich etwa darauf geſetzt, herunter zu 
nehmen. Nun wird das zugeſchnittene Silber mit 
dem Breitzaͤngchen aufgenommen, auf die zu verſil— 
bernde Stelle getragen, mit dem Wolfszahn oder 
Jaspis leicht angerieben und dann polirt. Sind 
es groͤßere Theile, die ſich mit einer Hitze nicht ganz 
verſilbern laſſen, ſo duͤrfen ſie nicht eher polirt werden, 
als bis Alles verſilbert iſt, weil durch die wiederholte Er⸗ 
hitzung das Silber runzlich und die Politur zerſtoͤrt 
wuͤrde. Hat man z. B. Kutſchenleiſten zu verſilbern, 
ſo kann dieß durch Eine Waͤrme mit nicht mehr als 
etwa 6 bis 8 Zoll Länge geſchehen; dann muͤſſen fie 
von Neuem uͤber das Feuer gehalten werden, das je— 
doch in keinem Fall heftig ſeyn darf, weil ſonſt die 
bereits verſilberten Stellen darunter leiden wuͤrden. 
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Bei allen Gegenſtaͤnden, wo es thunlich iſt, muß 
man darauf ſehen, daß ſie wo moͤglich durch Eine 
Waͤrme verſilbert werden koͤnnen; bei Kutſchenleiſten 
iſt dieß nicht ſo noͤthig, weil der ſchon verſilberte Theil 
immer etwas weniges vom Feuer entfernt gehalten und 
gegen die Wirkung deſſelben geſchuͤtzt werden kann; 
betrifft es aber andere, z. B. runde Gegenſtaͤnde, die 
ziemlich groß find, als Teller, Gefäße u. ſ. w., ſo 
kann dieſe Vorkehrung nicht fuͤglich getroffen werden, 
und da man ſie nicht ſo heiß machen darf, daß ſie ſich 
durch Eine Waͤrme mit Blattſilber verſilbern laſſen, 
ſo iſt es beſſer, ſich damit an die warme Verſil⸗ 
berung zu Volke, wo der Erfolg in jenem Fall 
ſicherer if. - 

Das Schnittf ilber traͤgt man nicht unmittel⸗ 
bar auf die zu verſilbernde Arbeit auf, ſondern gibt 
ihr vorher eine Unterlage von drei- bis vierfachem 
Blattſilber, wodurch es mehr Halt bekommt. Es 
wird uͤbrigens ſelten auf Meſſing, ſondern ae 
lich nur auf Eiſen angewendet. 

$. 95. 

Bei der Vergoldung ſind die Vorbereitungsar⸗ 
beiten des Metalls die naͤmlichen, wie bei der Verſilber⸗ 
ung, d. h. fie muͤſſen vorher rein ausgefeilt, dann geſchabt 
und hierauf forgfältig mit Bimsſtein und Waſſer geſchlif⸗ 
fen werden, damit ſie eine durchaus egale Oberflaͤche 
erhalten. Die Vergoldung findet eben ſo, wie die Ver⸗ 
ſilberung, auf viererlei Arten Anwendung, naͤmlich 
auf trockenem Wege, oder kalt, in Feuer, 
mit Blattgold und durch engliſche Platirung. 
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een 

Das Gold, deſſen man ſich zur Vergoldung bedient, 
muß entweder ganz rein ſeyn, oder darf wenigſtens 
nur einen ſehr geringen Zuſatz von fremdem Metalle 
haben. Von denen in Deutſchland Cours habenden 
Goldmuͤnzen ſind die hollaͤndiſchen Ducaten zum Vers 
golden am geeignetſten; aber auch unter dieſen iſt ein 
Unterſchied, den man ſich wohl bemerken muß. Es 
ſind naͤmlich nach den verſchiedenen Provinzausmuͤn⸗ 
zungen auch verſchiedene Abzeichen und Sorten von 
aͤltern Jahrgaͤngen vorhanden, welche mit einem Hahn— 
chen, Haͤschen, Schiffchen, Baͤumchen und 
m. a. Zeichen bezeichnet ſind; die drei erſten dieſer 


Zeichen und auch noch andere ſtehen auf dem Gepräge. 


mit dem geharniſchten Manne oben gleich nach der Um- 
ſchrift neben dem Schwert des geharniſchten Mannes; 
das Baͤumchen aber zwiſchen den Fuͤßen deſſelben. 
Saͤmmtliche Ducaten dieſer BAR haben etwas ge= 
ringern Gehalt, deßwegen ſolche auch von den Polen 
und Ruſſen im Handel nicht angenommen werden, und 


darum auch gewoͤhnlich im Courſe gegen andere voll- 


wichtige Dukaten ohne dieſe Zeichen um ungefaͤhr zwei 
gute Groſchen per Stuͤck differiren. 

Kann man ſich deren keine ohne dieſe Zeichen ver⸗ 
ſchaffen und will ſich das Gold ganz rein darſtellen, ſo 
nimmt man auf einen Theil Gold einen Theil Anti⸗ 
monium oder Spießglas, ſchmilzt ſolches in einem Tie⸗ 
gel miteinander und thut etwas Eiſenfeilſpaͤhne dazu, da⸗ 
mit der in dem Antimonium enthaltene Schwefel das Ei⸗ 
ſen anziehe und das Gold in einen Regulum oder Koͤnig 


—— — 
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praͤcipitire. Dann gießt man es in einen Gießbuckel, 
der vorher erwaͤrmt und mit Fett geſchmiert werden 
muß, klopft mit der Zange daran, damit ſich der Re⸗ 
gulus mit dem Gold ſetze und zu Boden falle. Iſt 
es erkaltet, ſo ſtuͤrzt man den Regulus heraus, ſchlaͤgt 
den Koͤnig des Goldes unten an der Spitze ab, thut 
die abgeſchlagenen Stuͤcke wieder in den Tiegel, ſetzt 
dreimal ſo viel an Gewicht Antimonium hinzu und 
ſchmilzt es dann noch einmal miteinander; denn das 
Gold ſchlaͤgt ſich oft beim erſtenmal nicht nieder und 
bisweilen muß es noch zweimal mit friſchem Antimos 
nium geſchmolzen werden, bis kein Regulus mehr zu 
Boden fällt: \ 

Dieſe Könige oder Reguli läßt man alle auf einem 
Treibſcherben und mit dem Gebläfe das Antimonium 
verr auchen und verblaſen; das Gold bleibt hiebei auf 
dem Scherben ſtehen; man laͤßt es dann mit etwas 
Borax zuſammenſchmelzen, und zwar fo lange, bis 
es das Blaſen aushaͤlt. Dieſes Gold iſt ſo fein, als 
es irgend ſeyn kann, dabei von ſehr hoher Farbe und 
das beſte, das zum Vergolden angewendet werden 
kann. Uebrigens iſt die Operation oder reſpektive 
Reinigung allerdings etwas umſtaͤndlich, weßhalb man 
ſolche ſelten anwendet, weil die hollaͤndiſchen Duca⸗ 
ten, wenn man oben daruͤber Bemerktes nicht außer 
Acht laͤßt, ebenfalls ganz wohl brauchbar zum Ver⸗ 
golden ſind. 

§. 97. 
Die Ducate oder das Gold, das zur Vergoldung 


angewendet werden ſoll, wird zu einem duͤnnen Bleche 
a 8 
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gehaͤmmert und dann mit der Scheere erſt der Länge 
nach in ſchmale Streifchen, und dieſe dann in kleine 
Stuͤckchen zerſchnitten und hierauf in Koͤnigs waſ— 
fer aufgelöst. Man thut das Gold in ein porcella⸗ 
nenes Gefaͤß, gießt das Königswaffer daruͤber und 
ſetzt es einer gelinden Hitze aus. Waͤhrend der Auf⸗ 
loſung wallt die Fluͤſſigkeit auf und nimmt eine ſchoͤne 
gelbe Farbe an, die immer dunkler und endlich gelb: 
oder orangenfarbig wird. Iſt die Aufloͤſung vollkom⸗ 
men geſaͤttigt, fo hellt fie ſich auf und wird durchſichtig. 
§. 98. | 

Zur kalten Vergoldung oder Vergoldung 
auf trockenem Wege bereitet man ſich ein Gold⸗ 
pulver auf folgende Art: Auf eine Ducate nimmt 
man anderthalb Loth Koͤnigswaſſer, zwei Quentchen 
Salmiak und eben ſo viel gereinigten Salpeter, thut 
das Ganze in eine Retorte oder in ein Glas, ſetzt 
dieß in ein mit Sand angefuͤlltes Gefaͤß und verduͤnnt 
es mit zwei Loth Waſſer, unter welchem ein Kohlen⸗ 
feuer angemacht wird; hier laͤßt man es ſo lange, bis 
die Aufldſung bewirkt iſt, ſchuͤttet dann die Miſchung 
in ein porcellauenes Gefäß und verduͤnnt fie mit zwei 
Loth Waſſer. In dieſe Goldſolution taucht man Stuͤck⸗ 
chen reiner Leinwand; ſind dieſe hinreichend gefättigt, 
ſo nimmt man ſie heraus, trocknet ſie und verbrennt 
ſie zu Zunder. Bei der Anwendung taucht man einen 
Korkſtopfen in Salzwaſſer, nimmt von dieſer Gold⸗ 
Aſche etwas auf und reibt damit das zu vergoldende 
Objekt; dann ſpuͤlt man die Arbeit in reinem Waſſer 
ab und polirt ſie, wodurch die erhoͤhte Farbe hervor⸗ 
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tritt. Dieſes Goldpulver dient auch dazu, um Flek⸗ 
ken, die auf im Feuer vergoldeten Gegenſtaͤnden etwa 
entftanden find, damit auszubeſſern; das Verfahren 
beim Auftragen u. ſ. w. iſt daun das naͤmliche. 

Soll die Vergoldung eine hoͤhere Farbe erhalten, 
ſo ſetzt man obiger Miſchung 4 bis 8 Aß Kupfer zu, 
doppelt ſo viel Gruͤnſpan oder Eiſenfeiligt, je nach— 
dem die Vergoldung hoͤher oder roͤther werden ſoll. 
Wenn das Goldpulver jedoch zu roth gemacht wird, 
fo reibt es ſich ſchwerer an, als wenn es nicht ver- 
ſetzt ward, weßhalb man gewoͤhnlich die Arbeit zuerſt 
etwas mit dem unverſetzten Goldpulver und auf die— 
ſes erſt das geroͤthete einreibt, wodurch die Vergoldung 
um ſo ſchoͤner und haltbarer wird. Sie hat den Vor: 
zug, daß ſie ſich immer roth erhaͤlt, was bei der durch 
Gluͤhwachs geroͤtheten Feuervergoldung nicht der Fall 
iſt, da dieſe mit der Zeit verblaßt; auch erhaͤlt ſich Al⸗ 
les in einer gleichen Farbe und polirt ſich beſſer, als 
auf Gluͤhwachs und andere dergleichen Faͤrbemittel. 
Man bedient ſich zur kalten Vergoldung auch 
noch anderer Goldpulver, die auf verſchiedene Arten 
dargeſtellt werden. Man reibt z. B. Blattgold mit 
Gummiwaſſer oder Honig in einem porcellanenen Ge: _ 
faͤße, bis das Gold in feines Pulver verwandelt iſt; 
hierauf waͤſcht man die Maſſe mit warmem Waſſer, 
um den Gummi oder Honig ahanlenbern, wo das Gold 
als Pulver zuruͤckbleibt. 

Eine andere Art der Bereitung iſt, das Gold in 
Koͤnigswaſſer aufzuldfen und dann durch eine Aufld⸗ 
ſung von ſchwefelſaurem Eiſen niederzuſchlagen. Den 
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Niederſchlag digerirt man in Weineſſig, gießt die Fluͤſ⸗ 
ſigkeit nach 14 Tagen behutſam ab und trocknet das 
fo erhaltene Goldpulver, das durch dieſe Behandlung 
feiner wird, als das vorige, und ſich beſſer poliren laͤßt. 
Uebrigens gewinnt man das beſte Goldpulver durch 
Verquickung; das Gold wird dabei ſo behandelt, 
wie es im folgenden Paragraphen beſchrieben werden 
wird; nur daß man die Maſſe ſo lange erhitzt, bis 
das Queckſilber völlig verdampft iſt, was durch Um— 
ruͤhren mit einem irdenen Pfeifenſtiel ſehr befoͤrdert 
wird. Das zuruͤckbleibende Goldpulver wird mit Waf- 
fer in einem porcellanenen oder marmornen Mörfer 
gerieben und dann getrocknet. Dieſes Goldpulver iſt 
zwar das beſte, das man ſich verſchaffen kann, aber 
wegen den aufſteigenden Queckſilberdaͤmpfen iſt die 
Bereitung der Geſundheit ſehr nachtheilig. 
f §. 99. 

Zur Feuervergoldung verquickt man das in 
kleine Stuͤckchen geſchnittene Gold in Queckſilber, wo= 
von man zwei Loth auf eine Ducate nimmt, wenn es 
glatte Arbeit iſt, und anderthalb Loth, wenn es ge— 
triebene Arbeit iſt, die ſtellenweiſe matt bleiben muß. 
Man thut das Queckſilber in einen Tiegel oder eiſer⸗ 
nen Löffel und ſetzt es auf Kohlen; wenn es zu raus 
chen anfängt, thut man das Gold hinein und ſchuͤt⸗ 
telt den Tiegel mit einer Zange etwas hin und her. 
Wenn ſich die Miſchung zu einer breiartigen Maſſe 
gebildet hat, nimmt man ſie vom Feuer weg und be⸗ 
wahrt ſie zum Gebrauche auf. 

Dieſes ſo zubereitete Goldamalgama wird mit 
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einem kleinen eifernen Spatel (Betrageſtift ge: 
naunt) auf den zu vergoldenden Gegenſtand aufgetra⸗ 
gen. Vorher muß derſelbe jedoch mit der Kratz buͤrſte 
vollkommen gereinigt und dann verquickt werden, was 
mit Queckſilber oder Scheidewaſſer geſchieht, womit 
der Gegenſtand leicht uͤberzogen und dann gebuͤrſtet 
wird. Iſt die Oberflaͤche uͤberall weiß, ſo wird die 
Vergoldung aufgetragen und der Gegenſtand auf gluͤ⸗ 
hende Kohlen gebracht. So wie das Queckſilber et: 
was anfaͤngt zu rauchen, nimmt man die Arbeit vom 
Feuer weg und buͤrſtet fie etwas ab, was vier- bis 
fünfmal wiederholt werden muß; hat ſich das Queck— 
ſilber beinahe verraucht, ſo buͤrſtet man ſtaͤrker und 
laͤßt die Arbeit dann vollends über dem Feuer abraue 
chen, wo endlich die weiße Farbe des Goldamalga⸗ 
ma's ins Gelbe übergeht. Beſtreicht man die zu vers 
goldende Theile vorher mit Terpentindl und läßt fie 
damit verduͤnſten, ſo tritt die gelbe Farbe eher her— 
vor; dieß Verfahren iſt auch deßwegen zu empfehlen, 
weil die Arbeit dann der Geſundheit weniger nachthei— 
lig iſt, indem das Einathmen der giftigen Queck ſilber⸗ 
daͤmpfe, die beim Vergolden aufſteigen, die fuͤrchter⸗ 
lichſten Krankheiten erzeugen kann, wenn man ſich an: 
haltend damit beſchaͤftigt. Das beſte Sicherungsmit⸗ 
tel iſt: während der Arbeit ein Stückchen vergoldetes 
Silber oder Goldblech in den Mund zu nehmen. Un⸗ 
terſucht man es nach geendigter Arbeit, ſo wird man 
finden, daß das Blech Queckſilber angeſetzt hat. Al⸗ 
lein auch ſelbſt unter Anwendung dieſes Schutzmit⸗ 
tels iſt es rathſam, das Vergolden an einem Ort vor⸗ 
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zunehmen, wo die aufſteigenden Daͤmpfe einen moͤg⸗ 
lichſt leichten und ſchnellen Abzug finden. 

Dieſe Feuervergoldung wird auf Silber und alle 
gelbe oder rothe Metalle angewendet. Gewöhnlich 
wird fie nur einmal aufgetragen; aber bei Gegenſtaͤn⸗ 
den von Silber, die ſtark gebraucht werden, wird ſie 
zwei- bisweilen auch dreimal aufgetragen. 

$. 100. 

Hier noch einige andere Vorſchriften zur Vergol⸗ 
dung. Man lost das Queckſilberamalgama in Schei⸗ 
dewaſſer und in der freien Luft auf, damit die Daͤmpfe 
ſich verfluͤchtigen; iſt die Aufloͤſung bewirkt, ſo gießt 
man etwas davon in ein Schuͤſſelchen, taucht den 
Borſtenpinſel hinein und reibt damit das Metall. 
Dieſe Vergoldung wird vier- bis fuͤnfmal aufgetragen 
und ſo lange gebuͤrſtet, bis die Vergoldung auf dem 
Metall hervortritt. 

Zur Erſparung des Goldes bedient man ſich auch 
des Crocus Veneris beim Vergolden, wovon man 
der Arbeit zur erſten Unterlage einen Auftrag gibt; 
derſelbe wird durch cementirtes Kupfer bereitet. Man 
legt duͤnne Kupferbleche zwiſchen Schichten von weiß⸗ 
calcinirtem Vitriol in eine blechene Buͤchſe, fhließt 
dieſe mit einem Deckel und verſtreicht ſie mit Lehm, 
damit ſie luftdicht werde. Iſt dieß geſchehen, ſo legt 
man ſie in ein ſtarkes Kohlenfeuer, in dem man fie 
5 bis 6 Stunden laͤßt und dann oͤffnet, um zu ſehen, 
ob. die Kupferbleche eine ſchwarzbraune Farbe ange— 
nommen haben und ſo muͤrbe geworden ſind, daß ſi ſie 
ſich leicht zerreiben laſſen. Sollte dieß nicht der Fall 
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ſeyn, fo ſchabt man fie ab, fett fie abermals in's 
Feuer und laͤßt ſie ſo lauge darin, bis ſie ganz muͤrbe 
geworden ſind, wo man ſie in einem Mörfer zu feinem 
Pulver ſtoͤßt, das von hochrother Farbe iſt. Bei der 
Anwendung wird dieſer Crocus Veneris mit Queck⸗ 
ſilber amalgamirt und der zu vergoldende Theil damit 
verquickt, wodurch derſelbe eine rothe Goldfarbe Aue 
nimmt. Man macht dann noch einen Auftrag mit 
dem im vorigen Paragraphen beſchriebenen Goldamal⸗ 
gama, der nur halb ſo ſtark ſeyn darf, als ohne dieſe 
Unterlagen noͤthig wäre, 

Man hat noch verſchiedene andere Mittel, wobei 
das Gold beim Vergolden erſpart werden ſoll, die 
wir nicht verbuͤrgen, aber doch der Vollſtaͤndigkeit we⸗ 
gen nicht übergehen wollen. Um dem Silber ein ro⸗ 
thes Anſehen zu geben, ſiedet man es in folgender 
Solution: Man thut einen Schoppen Waſſer in eine 
kupferne Schale und loͤst zwei Loth Salz, ein Loth 
rothen Weinſtein und ein Quentchen Eiſenfeiligt darin 
auf. Da ſich das Silber durch das Abſieden in die⸗ 
ſer Solution ſtark roͤthet, ſo braucht es nur halb ſo 
ſtark vergoldet zu werden. 

Iſt das Silber zum Vergolden eee d. h. ab⸗ 


gekocht und mit der Kratzbuͤrſte gereinigt, fo glüht man 


es nochmals aus und laͤßt es ſchwarz. Auf dieſen 
ſchwarzen Grund wird es in einem Quickwaſſer ver⸗ 
quickt. Dieſes Quickwaſſer bereitet man ſich aus ei⸗ 
nem Loth Queckſilber und zwei Loth concentrirtem 
Scheidewaſſer, das man uͤber dem Feuer erwaͤrmt, 
damit ſich jenes aufloͤſe; iſt dieß geſchehen, ſo verſetzt 


| 
| 
| 
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man die Auflösung mit zwei Quentchen Waſſer und 
einem halben Quentchen feingeriebenen Roͤthelſtein, 
17 verquickt mit dieſer Miſchung die Arbeit. 

Zur ſogenannten Vergoldung à la grec löst man 
Salmiak und Sublimat zu gleichen Theilen in Sal⸗ 
peterſaͤure auf, ſetzt das Gold in kleingeſchnitteuen 
Stuͤckchen hinzu, lost es uͤber dem Feuer auf und 
verduͤnnt die Solution mit Weingeiſt. Mit dieſer Mi⸗ 
ſchung wird das zu vergoldende Objekt beſtrichen und 
die Queckſilberfarbe uͤber dem Feuer abgerieben, um 
die Goldfarbe hervortreten zu machen. 


a are 6. 101, % 

Um Stahl zu vergolden wird das Gold in Kb: 
nigswaſſer auf die bekannte Art aufgelöst, wovon man 
zwei Loth auf eine Ducate nimmt. Zu dieſer Auflös 
ſung miſcht man zwei Loth Schwefelſaͤure, thut die 
Miſchung in ein Glas und laͤßt dieß ſo lange ſtehen, 
bis ſich die Saͤure niedergeſchlagen hat, farblos auf 
dem Boden erſcheint und die Fluͤſſigkeit eine gelbe 
Farbe angenommen hat. Dieſe gelbliche Tinktur gießt 
man behutſam von der Saͤure ab und taucht den Theil 
hinein, den man vergolden will; wenn man ihn wie— 
der herausnimmt und der Aether ſich verftuͤchtigen 
laͤßt, ſo iſt er vergoldet. Groͤßere Gegenſtaͤnde, als 
Meſſer, Gabeln, Degenklingen u. dgl., beſtreicht man 
mit einem in die Solution getauchten zarten Schwamme 
oder Haarpinſel. Die Vergoldung wird recht huͤbſch, 
ziemlich dauerhaft und ſchützt d. das N oder vr Stahl 
gegen den Roſt. 
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5 §. 102. 8 

Durch die Vergoldung allein wird die eigenitihe 

Goldfarbe noch nicht erzeugt; die Arbeit hat meiſt noch 

ein zu bleiches Anſehen, was gewohnlich von den in 

dem Queckſilber enthaltenen Uureinigkeiten herruͤhrt, 
oder wenn es nicht gehoͤrig abgeraucht ward. Zur 

Erhöhung der Farbe bedient man ſich des Gl hs 

wachſ es, das auf verſchiedene Art bereitet wird. 

1) Man nimmt auf 12 Loth weißes Wachs Loth 
fein pulveriſirten Roͤthelſtein, 3 Loth Vittiof 
und 1 Loth Borar. | 

| 2) Auf 8 Loth weißes Wachs 1 Loth Gruͤnſpan, 

2 Loth rothen Bolus und ia Loth ſchwefelſau⸗ 
res Eiſen. 

3) Auf 12 Loth gelbes Wachs 3 Loth feingeriebe⸗ 
nen Köthelftein, 2 2 Loth Berggruͤn, 2 Loth Kus 
pferaſche, eben fo viel Aes ustum, Hebſt 1 
Loth Borax. 

4) Auf 8 Loth gelbes Wachs 3 Loth Berggruͤn, 
2 Loth Kupferaſche, 2 Loth Rothelſtein, 2 Loth 
Alaun. 

5) 12 Loth weißes Wachs, 4 Loth Grünſpan; 4 
Loth weißen Vitriol, 6 Loth Roͤthelſtein, 2 Loth 
Eiſenvitriol, on ſo viel e 2 Loth 
Borax. N 

6) 12 Loth gelbes Wachs, 6 Loth Roͤthelſtein, 2 

| Loth Gruͤnſpan, 2 Loth Kupferwaſſer, 12 Loth 

gebranntes Kupfer und 1 Loth Borax. 

34 gelbem Gluͤhwachs nimmt man ſtatt des Rd: 
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thelſteins oder anderer 5 faͤrbenden Subſtanzen gel⸗ 
ben Ocher. 

Alle Species, die 5 Bereitung des Gluͤhwachſes 
verwendet werden, muͤſſen zu ganz feinem Pulver ge, 
rieben oder geſtoßen und dann durch ein Haarſieb ge⸗ 
laſſen werden, wo man den Ruͤckſtand dann jedesmal 
von Neuem ſtoßt. Das Wachs laͤßt man langſam in 
einem reinen irdenen Topfe uͤber dem Feuer ſchmelzen 
und ſchuͤttet dann die pulveriſirten Species hinein, 
wobei man die Miſchung umruͤhrt, damit ſie nicht 
ſteigen und die ſchweren metalliſchen Theile ſich nicht 
zu Boden ſetzen, wodurch dem Gluͤhwachſe feine Wir: 
kungskraft benommen wuͤrde. Dann gießt man die 
Maſſe unter fortgeſetztem Herumruͤhren auf einen tie⸗ 
fen irdenen Teller, den man ſich zur Hand ſtellte und 
mit Waſſer benetzte, da er kalt erhalten werden muß. 
In dieſem laͤßt man die Maſſe kalt werden und das 
Gluͤhwachs iſt fertig. 

Um daſſelbe anzuwenden, muͤſſen die vergoldeten 
Theile vorher mit der Kratzbuͤrſte in Bier gut gerei⸗ 
nigt und dann mit Waſſer abgeſpuͤlt werden, hierauf 
erhitzt man ſie uͤber gluͤhenden Kohlen, und ſo wie das 
Gluͤhwachs zu brennen anfaͤngt, nimmt man ſie vom 
Feuer weg, läßt fie abbrennen, und wenn dieß geſche⸗ 
hen iſt, loͤſcht man fie in Waſſer ab. Soll die Farbe 
ſehr hochroth werden, ſo beſtreicht man die Arbeit nach 
dem Abbrennen, ohne fie abzulöfchen, nochmals mit 
Gluͤhwachs. Nach dem Abloͤſchen werden die Theile 
mit der Kratzbuͤrſte in Bier gereinigt und daes polirt, 
wo die erhoͤhte Farbe hervortritt. ö 
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. 103. 

Die andern Mittel, die man zur Färbung der Ver: 
goldung anwendet, find folgende: 

Will man die Vergoldung ſehr roth haben, fo nimmt 
mau 2 Loth Kupferaſche, 1 Loth rothen Weinſtein und 
1 Loth Salz, feuchtet dieſe Ingredienzien mit Eſſig 
an, und reibt ſie ganz fein auf dem Reibſtein. Mit 
dieſer Miſchung wird die Arbeit beſtrichen und ſo lange 


auf Kohlen gelegt, bis der Ueberzug braun wird; dann 


loͤſcht man ſie in Weinſteinwaſſer ab und reinigt ſie 
mit der Kratzbuͤrſte. 
Zur gelben Farbung, miſcht man 5 Loth Gruͤn⸗ 


ſpan, 1 Loth Salmiak, 3 Loth Salpeter, feuchtet die 


Ingredienzien, nachdem Me fein pulveriſirt find, mit 
Eſſig an, traͤgt die Miſchung auf, und verfaͤhrt im 
uebrigen, wie oben. 

Soll die Vergoldung eine gruͤne Färbung Re 
ten, jo beſtreicht man fie, mit einer Aufloͤſung von 
Queck ſilber in Salpeterſaͤure, laͤßt das Queckſilber 
uͤber dem Feuer abrauchen, und loͤſcht die Arbeit im 
Urin ab. Hierauf erhitzt man ſie nochmals, und uͤber⸗ 
zieht ſie mit einer Mifchung, die aus folgenden J Ingre⸗ 
dienzien beſteht; 3 Loth Salpeter, 2 Loth Salmiak, 
2 Loth gruͤnen Vitriol und 1 Loth Gruͤnſpan, die man 
gut vermiſcht und in Waſſer aufloͤst. In dieſe Solu⸗ 
tion wird der Gegenſtand getaucht, auf das Feuer 
gebracht, damit die Ingredienzien verbrennen, und 
hierauf in Eſſig oder Weinſteinwaſſer abgeloͤſcht. 

Will man die gelbe Vergoldung hochfarbig machen, 
ſo nimmt man 6 Loth Salpeter, 2 Loth gruͤnen Vi⸗ 
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triol, 1 Loth weißen Vitriol und eben ſo viel blauen; 
ſoll die Farbe noch hoͤher werden, ſo thut man noch 
etwas blauen Vitriol dazu. Dieſe Ingredienzien wer⸗ 
den in Waſſer aufgelost, und man ſetzt deſſen ſo viel 
zu, als man zur Darſtellung der ee a Farbe 
für nöthig hält, 
9. 104. A 

Die verſchiedenen Arten von Verfilberung und 
Vergoldun 8 die wir oben kennen gelernt, konnen 
zwar, wenn die Miſchungen oder Amalgamas mehr⸗ 
mals oder dick genug aufgetragen wurden, eine gewiſſe 
Dauer beſitzen; aber dennoch bleiben ſie immer etwas 
Unvollkommenes, und koͤnnen in Abſicht ihrer Halt⸗ 
barkeit mit der engliſchen Platirung nicht ver⸗ 
glichen werden, die, wenn ſie aͤcht und gut iſt, in der 
Regel eben ſo lange bauett als ber Gegenſtand, wor⸗ 
auf ſie angebracht iſt. 
Es wird mit Silber und mit Gold auf Kupfer, 
Meſſing und auf Eiſen platirt. Die Behandlungs⸗ 
art iſt von derjenigen, welche wir bis hierher kennen 
gelernt, durchaus abweichend. Der Urſprung der Kunſt, 
Kupfer oder Meſſing zu platiren, iſt unbekannt, und 
älter als diejenige! der Platirung des Eiſens, was erſt 
vor ungefaͤhr 60 Jahren von einem Sporer in Bir⸗ 
mingham, Namens Turner, erfunden ward, und 
zwar mehr durch Zufall, als in Folge des Nachdenkens. 
Um dem Biegen der ſilbernen Sporne vorzubeugen, 
machte Turner inwendig eine eiferne Schiene hin⸗ 
ein. Dieß fuͤhrte ihn auf die Idee, die Sporne ganz 
von Eiſen zu machen, und dann mit Silber zu übers 
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ziehen. Er hielt ſeine Erfindung lange Zeit geheim, 
und ſelbſt noch bis heute iſt der Zutritt in die engli⸗ 
ſchen und franzöſiſchen Platirfabriken keinem Fremden 
geſtattet. Die Kunſt des Platirens beruht aber keines⸗ 
wegs, wie Manche glauben, auf einem Arkanum; 
ſondern hauptſaͤchlich auf einer ſorgfaͤltigen und accu⸗ 
raten Arbeit, auf Handfertigkeit; und endlich beim 
Platiren des Eiſens auf Maſchinen, die wir weiter 
unten kennen lernen werden, und die unentbehrlich ſind, 
wenn die Platirung ſchoͤn werden und wohlfeil, d. h. 
zu ſolchen Preiſen geliefert werden ſoll, daß eine Con⸗ 
currenz mit den engliſchen und franzoͤſiſchen Platir⸗ 
fabriken moͤglich iſt. Machen wir uns nun zunaͤchſt 
mit der Platirung des Kupfers bekannt, wobei die 
Arbeit einfacher und weniger muͤhſam iſt, als beim 
Platiren des Eiſens, und zwar deßwegen, weil jenes 
in Barren oder Platten platirt und dann erſt zu feis 
nen verſchiedenen Zwecken verarbeitet wird; waͤhrend 
beim Eiſen die Theile erſt dann platirt werden, wenn 
ihnen ihre Form ſchon gegeben iſt, wodurch ſich die 
Schwierigkeiten im Auftragen oder Anpaſſen des Sil- 
bers bedeutend erhoͤhen. 
$. 105. 

Zum Plativen, es fey auf Kupfer oder Eiſen, muß 
das Silber, ebenſo wie zur Verſilberung, durchaus 
rein und frei von jedem fremden Zuſatze ſeyn; ein 
Gleiches iſt beim Kupfer noͤthig, deſſen man ſich dazu 
bedient, weil es ihm ſonſt an der erforderlichen Ge: 
ſchmeidigkeit fehlen wuͤrde, um ſich zu dem duͤnnen 
Bleche, zu dem es fuͤr verſchiedene Arbeiten gebraucht 
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wird, auswalzen zu laſſen. Die Barre oder Platte, 
die man platiren will, wird zu einem laͤnglichen Vier⸗ 
eck geſchmiedet, und gewöhnlich zehn bis zwolf Zoll 
lang, einen Zoll dick und drei bis vier Zoll breit. Die 
Oberflache muß ganz rein gefeilt, geſchabt, und dann 
mit Bimsſtein und Waſſer geſchliffen werden, damit 
ſie ja vollkommen glatt und eben werde; denn da das 
platirte Kupfer meiſt ſehr duͤnn ausgewalzt wird, ſo 
würde eine darin vorhandene Ritze oder ein Loͤchelchen 
ſich in demſelben Maße vergrößern, als das Kupfer 
ſich unter der Walze ausdehnt. 

Man befolgt zweierlei Methoden beim Platiren des 
Kupfers; das Silber wird entweder in Platten auf⸗ 
geloͤthet, oder vorher geſchmolzen und dann auf das 
Kupfer gegoſſen; das letztere Verfahren findet in den 
Platirfabriken deßwegen haͤufigere Anwendung, als 
erſteres, weil ſich der Silbergehalt genauer dabei be— 
ſtimmen und beachten laͤßt; denn da die Silberplatte 
die Oberflaͤche des Kupfers vollſtaͤndig bedecken muß, 
fo iſt es ſehr muͤhſam, ein genaues Gewichtsverhaͤltniß 
zwiſchen beiden Metallen herzuſtellen, was jedenfalls 
nöthig iſt, wo das Geſchaͤft im Großen betrieben 
wird. Es wird, je nachdem die Platirung beſſer oder 
geringer werden ſoll, mehr oder weniger Silber auf- 
getragen, und die üblichen Verhaͤltuiſſe werden wir 
weiter unten angeben. Hiermit kann jede erforderliche 
Genauigkeit beobachtet werden, wenn man das Silber 
geſchmolzen auf die Platte gießt. Die Hauptſchwie⸗ 
rigkeit dabei iſt nur dieſe, dem Kupfer den Hitzegrad 
zu geben, der genau mit demjenigen des geſchmolzenen 
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Silbers uͤbereinſtimmt; iſt er zu ſchwach, fo verbindet 
ſich das Silber nicht gehoͤrig mit dem Kupfer; und 
iſt er zu ſtark, fo entſtehen Schuppen, die forgfältig 
vermieden werden muͤſſen. Man verfaͤhrt ſo dabei: 
Nachdem das Kupfer auf die oben beſchriebene Weiſe 
zubereitet iſt, befeſtigt man mit Binddraht rings um 
die Platte einen blechenen Kranz, der ungefaͤhr vier 
Linien uͤber derſelben vorſteht; dann ſetzt man das 
Kupfer in ein Kohlenfeuer, und facht dieſes mit einem 
Wedel zur Glut an; waͤhrend dem wiegt man das 
Silber in dem erforderlichen Verhaͤltniſſe ab, ſchmelzt 
es, und wenn das Kupfer den noͤthigen Hitzegrad erreicht 
hat, d. h. auf der Oberflaͤche anfaͤngt zu ſchmelzen, 
ſo beſtreut man dieſe mit pulveriſirtem Borax und 
gießt das Silber darauf, das durch den ringsherum 
gehenden blechenen Kranz am Herunterlaufen gehindert 
iſt. Man ſieht hieraus, daß es ſehr viel Aufmerkſam— 
keit, Uebung und ſelbſt Geſchicklichkeit bedarf, um den 
ſchicklichen Moment, wo das Silber aufgegoſſen wer— 
den muß, zu erkennen und zu benutzen, und zwar um 
ſo mehr, da man das Silber, wenn es einmal geſchmol— 
zen iſt, nicht laͤnger uͤber dem Feuer laſſen darf, und 


das Kupfer ebenfalls nicht, wenn es aufaͤngt, auf 


der Oberflaͤche zu ſchweißen. Beides muß genau zu⸗ 
ſammentreffen, was ſchwer und nicht anders als da— 
durch zu bewirken iſt, daß die Hitze bei dem einen 


Metalle zuruͤckgehalten wird, ir man fie bei dem 


andern verftärkt. 
Diefe Schwierigkeiten und das daraus folgende haͤu— 
fige Mißlingen des Verfahrens find Urſache, daß man 
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lieber auf eine vollkommene Genauigkeit des Verhaͤlt⸗ 
niſſes des Silbers zum Kupfer verzichtet, und es in 
Platten aufloͤthet. Das Silber wird dann nach der 
Dicke, die man ihm zu geben wuͤnſcht, ausgewalzt, 
und nach der erforderlichen Groͤße zugeſchnitten; nach⸗ 
dem die Oberflaͤche des Kupfers mit Borax beſtreut 
ward, befeſtigt man es mit Binddraht darauf, und 
ſetzt beides in ein Kohlenfeuer, wo ſich das Silber auf 
das Kupfer aufſchmilzt und ſo feſt damit verbindet, 
daß es ſich nur durch die Feile oder einen foͤrmlichen 
Scheidungsprozeß wieder davon abſondern läßt. Ganz 
ſicher gegen das Schuppichtwerden iſt man bei dieſem 
Verfahren zwar auch nicht; doch findet es viel we— 
niger und ſeltener dabei ſtatt, als bei jenem, da beide 
Metalle in dem naͤmlichen Feuer vereinigt und unges 

faͤhr bei gleichem Hitzegrad ſchmelzbar find. | 
Das auf dieſe Art platirte Kupfer wird nun auf 
dem Ambos dünner gehämmert und dann unter der 
Walze ausgedehnt, wo beide vereinigte Metalle ſich 
ſo duͤnn wie Papier mit einander auswalzen laſſen, 
ohne daß deßwegen das Kupfer auf der Oberflaͤche zum 
Vorſchein kaͤme; dieß wird ſtets mit Silber uͤberzogen 
ſeyn, wenn es auch noch ſo duͤnne ausgewalzt wird 
und ſolches nicht in allzugeringem Verhaͤltniſſe zu dem 
Kupfer ſteht. Es wird zum dreißigſten (au 30 me), 
zum vierzigſten (au 40 we), zum fuͤnfzigſten (au 50 me) 
und zum ſechzigſten Theil (au 60 me) aufgetragen, d. h. 
auf 30, 40 ꝛc. Theile Kupfer wird ein Theil Silber ge— 
nommen. Wenn die Platirung dauerhaft ſeyn ſoll, 
ſo muß ſie wenigſtens zum vierzigſten ſeyn; die 
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zum fuͤnfzigſten iſt ſchon ziemlich ſchwach, und die zum 
ſechzigſten Theil ſo duͤnne, daß ſie keine Dauer beſitzt 
und das Kupfer eben ſo bald darunter zum Vorſchein 
kommt, als bei der gewoͤhnlichen Verſilberung. In 
Frankreich, wo das Platiren unter Aufſicht der Re: 
gierung ſteht, wird der Gehalt jedesmal daruuf ge: 
ſchlagen. 
F. 106 

Das platirte Kupfer wird zu vielerlei Verzierungen 
verwendet, als Roſetten, Agraffen, Bouclen u. ſ. wi, die 
entweder aus freier Hand, wie es in g. S6. beſchrieben 
iſt, oder durch die Stampfmaſchine ausgepraͤgt wer⸗ 
den, die wir in $. 116. kennen lernen werden, und 
womit die Arbeit viel ſchneller von Statten geht und 
das Gepraͤge ſchaͤrfer wird. Der ſtaͤrkſte Gebrauch 
des platirten Kupfers wird zu Kutſchenleiſten gemacht, 
die groͤßtentheils davon verfertigt werden. Es wird 
zu dieſem Zweck ebenſo, wie das Meſſing, in ſchmale 
Streifen geſchnitten, auf die bekannte Art uͤber einen 
eiſernen Draht durch das Zieheiſen zu halbrunden Staͤ— 
ben gezogen, die mit Blei ausgegoſſen werden. Man 
walzt das Kupfer ſchwaͤcher oder ſtaͤrker aus, je nach 
der Breite, welche die Staͤbe oder Leiſten erhalten 
ſollen; die Sorte, wovon am meiſten gebraucht wird, 


iſt drei Linien breit; hiezu walzt man das Kupfer ums - 


gefaͤhr zur Dicke eines Kartenblattes aus; die ſchmaͤl⸗ 

ſten Staͤbe ſind anderthalb Linien breit, und breiter 

als fünf Linien werden deren ſelten gemacht; zu dies 

ſen nimmt man das Kupfer etwas ſtaͤrker und zu jenen 

etwas ſchwaͤcher, als die Dicke eines Kartenblattes; 
9 


U 
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doch muß man ſich hüten, es allzu ſchwach zu machen, 
weil ſich die Staͤbe ſonſt beim Anmachen verbiegen, und 
es ſehr muͤh ſam iſt, fie, wie es ſich gehört, an Ort und 
Stelle zu befeſtigen. Wie man dabei zu verfahren hat, 
iſt in 9. S4. gezeigt worden. Wenn übrigens die Stäbe 
ſchoͤn werden ſollen, ſo muß ihre Rundung eher etwas 
mehr, als weniger, wie die Hälfte eines Zirkels bes 
tragen; ſie nehmen ſich viel beſſer aus, wenn ſie er— 
haben ſtehen, als wenn ſie flach auf dem Gegenſtande 
aufſitzen, wie z. B. die Pariſer Staͤbe, deren Rundung, 
beſonders bei den ſchmalen, gewöhnlich kaum den drit⸗ 
ten Theil eines Zirkels betraͤgt, und bisweilen ſelbſt 
noch weniger. Man macht ſie flach, um das Kupfer zu 
ſparen, indem zu einem Stabe von drei Linien, deſſen 
Rundung nur den dritten Theil eines Zirkels betraͤgt, 
kein breiterer Streifen noͤthig iſt, als zu einem von zwei 
Linien Breite, der völlig oder aud noch etwas mehr 
als abend iſt. ‘ 
$- 107. 

Wenn man Drabt platiren will, fo verfährt man 
mit dem Auf: oder Anpaſſen des Silbers auf die naͤm⸗ 
liche Art, als wenn man Kutſchenleiſten ziehen wollte. 
Man nimmt ein Stuͤck Kupfer- oder Meſſingdraht, das 
zwei bis drei Fuß lang und fuͤnf bis ſechs Linien dick 
iſt; dieſen Draht umgibt man mit Silberblech, das, 
je nachdem die Platirung beſſer oder geringer werden 
ſoll, dünner oder dicker ausgewalzt iſt, und nach der 
erforderlichen Breite zugeſchuitten wird. Nun laßt man 
beides mit einander durch das Zieheiſen gehen, damit 
ſich das Silber an den Draht anſchmiege. Wo das 
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Silber von beiden Seiten zuſammentrifft, muß es genau 
an einander gepaßt werden, damit die Fuge vollkom⸗ 
men dicht werde. Anſetzen laͤßt ſich nichts, wenn etwa 
das Silber nicht ganz um den Draht herum reicht, und 
man ſchneidet es daher etwas breiter, damit es an der 
Fuge lieber ein Weniges uͤber einander gehe, als daß 
es zu kurz iſt. Man ſchneidet dann ſoviel davon ab, 
bis die Fuge dicht iſt. Hat man das Silber auf dieſe 
Art auf den Draht aufgepaßt, ſo beſtreicht man dieſen 
mit einer Auflöfung von Borax, ſteckt die ſilberne Scheide 
daruͤber und bindet ſie mit Binddraht feſt; dann thut 
man die Arbeit über das Feuer, beſtreut die Fuge mit 
Silberloth, und loͤthet oder ſchmelzt vielmehr das Sil— 
ber auf das Kupfer auf. Zum Platiren des Drahtes 
wird gewoͤhnlich der 30ſte Theil Silber genommen, und 
man kann ihn dann ſo fein ziehen, als man will, ohne 
daß das Kupfer zum Vorſchein kommt; ſeine Ober— 
fläche wird ſtets von Silber bedeckt ſeyn; weniger als 
den 40ſten Theil Silber kann man nicht nehmen, wenn 
der Draht fein gezogen werden fol 

Der platirte Draht wird zu verfchiedenen Zwecken 
benutzt, z. B. zu Kinnketten und andern Ketten, die 
mit Silberloth geldthet werden; der feine dient vor- 
naͤmlich zum Umſpinnen der Bafa muſikaliſcher 
Juſtnumente⸗ 

b. 108. 
Belm Platiren des Eiſens iſt es eine Haupt⸗ 


fache, daß man im Beſitz der erforderlichen Maſchinen 


iſt, durch welche nicht nur das Silber, ſondern auch die 
Theile von Eiſen, die damit uͤberzogen werden ſollen, 
9 * 
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ausgeprägt werden koͤnnen, damitebeides genau in und 
auf einander paſſe, indem das Anrichten des Silbers, 
wegen den verſchiedenen Biegungen und Formen der 
Gegenſtaͤnde, die damit uͤberzogen werden ſollen, ſehr 
muͤhſam iſt, wenn es aus freier Hand geſchehen ſoll. 
Es gibt zwar einzelne Gegenſtaͤnde, die ſich aus freier 
Hand ebenſo ſchoͤn und ſchnell platiren laſſen, als durch 
Maſchinen, z. B. ſolche, die eine glatte Oberflaͤche und 
nicht viel und keine kurzen Biegungen haben; allein 
diefe kommen am wenigſten vor, und die meiſten ſind 
ſo unregelmaͤßig geſtaltet, daß das Anrichten des Sil⸗ 
bers ohne Beihuͤlfe von Maſchinen aͤußerſt langwierig 
waͤre; wenn das Geſchaͤft im Großen und mit Vor⸗ 
theil betrieben werden ſoll, ſo muͤſſen die erforderlichen 
Arbeiten nothwendig durch Maſchinen verrichtet wer- 
den, weil ſie ſich hierdurch nicht nur um Vieles billiger 
ſtellen, ſondern auch ſchoͤner und gleichfoͤrmiger 
werden, was bei vielen Gegenſtaͤnden, z. B. bei Schnal⸗ 
len, Reit: und Fahrſtangen, Steigbuͤgeln, Thuͤren- und 
Einſteiggriffen, Knopfnaͤgeln, und uͤberhaupt bei allen 


Theilen nothwendig iſt, die Paarweiſe oder Dutzend— 


weiſe verkauft werden. 

Dieß iſt die Urſache, daß einzelne Handwerker, deren 
Geſchaͤft nicht ſo bedeutend iſt, daß ſie ſich die erfor⸗ 
derlichen Stanzen und Maſchinen anſchaffen koͤnnen, 


ſehr ſelten eine vollkommen ſchoͤne Platirung zu Stande 


bringen; wenn ihnen dieß aber auch gelingt, ſo kommt 
ſie ihnen doch ſo hoch zu ſtehen, daß ſie unmoͤglich 
gleiche Preiſe mit den Fabriken halten koͤnnen, welche 
die erforderliche Einrichtung beſitzen, und viele Hundert 
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und ſelbſt Tauſend Stücde nach den naͤmlichen Modellen 
machen. 

Um das Muͤhſame und Langwierige der Arbeit ein⸗ 
leuchtender zu machen, wenn ſie aus freier Hand ver⸗ 
richtet werden ſoll, theilen wir hier das dabei anwend⸗ 
bare Verfahren mit. Die Hauptſchwierigkeit beſteht 
im Schmieden oder Zurichten des Theils von Eiſen, 
der platirt werden ſoll; denn wenn man auch eine Stanze 
hat, in welcher man den ſilbernen Ueberzug auspraͤgen 
kann, ſo iſt es doch ungemein ſchwierig und muͤhſam, 
den Gegenſtand von Eiſen ſo zu ſchmieden oder auszu— 
feilen, daß er genau in den Ueberzug paſſe, was eine 
nothwendige Bedingung iſt, wenn die Platirung ſchoͤn 
werden ſoll, indem das Silber uͤberall und vollkommen 
dicht auf dem Eiſen aufſitzen muß. An eine vollkom⸗ 
mene Gleichfoͤrmigkeit der Gegenſtaͤnde iſt alſo ſchon 
gar nicht zu denken; hierauf muß in jedem Falle ver⸗ 
zichtet werden, und es bleibt nichts anders uͤbrig, als 
die Theile von Eiſen nach dem Augenmaße zu fchmies 
den und auszufeilen, und das Silber mit dem Hammer 
anzurichten; oder, was etwas weniger muͤhſam und 
zeitraubend iſt, die Gegenſtaͤnde von Eiſen zur Haͤlfte, 
naͤmlich ſo weit ſie platirt werden ſollen, in geſchmolze⸗ 
nes Blei abzudrucken, um ſich hierdurch eine Form zu 
bilden, in welcher man das Silber uͤber das Eiſen 
anrichtet; aber große Vortheile entſtehen hierdurch fuͤr 
die Arbeit nicht; denn das weiche Blei dehnt ſich bei 
jedem Hammerſtreiche aus, und die Form erweitert ſich. 
Es iſt alſo kein vollkommenes Anpaſſen des Silbers 
möglich, und es muß ſpaͤter immer noch aus freier Hand 
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mit dem Hammer nachgeholfen werden. Auch laͤßt ſich 
ein ſolches bleiernes Modell nicht mehr als hoͤchſtens 
fuͤr einen Ueberzug benutzen. Es muß zu jedem neuen 
umgeſchmolzen werden, und zwar aus doppelten Gruͤn⸗ 
den; 1) weil das Modell, wie geſagt, zu weich iſt und 
ſich aus dehnt; 2) weil die Theile von Eiſen, die aus 
freier Hand geſchmiedet werden, nicht von vollig glei⸗ 
chen Dimenſionen gemacht werden koͤnnen, bald etwas 
zu groß, bald etwas zu klein ſind, und niemals vollkom⸗ 
men in die Form paſſen. ö 
$. 109. 

Um den Uebelſtaͤnden vorzubeugen, die mit dem Pla⸗ 
tiren aus freier Hand verbunden ſind, und das Muͤh⸗ 
ſame und Zeitraubende dieſes Verfahrens zu umgehen, 
hat man zwei Wege, naͤmlich: die Theile von Eiſen, 
welche platirt werden ſollen, entweder zu gießen oder 
| auszuſtampfe n. Vom erſtern werden wir weiter 
unten ſprechen, und uns zunaͤchſt mit dem zweiten Ver⸗ 
fahren bekannt machen, das — obwohl jenes ebenfalls 
Eingang gefunden hat — doch haͤufiger befolgt wird 
und zu mehreren Gegenſtaͤnden den Vorzug verdient. 
Die Maſchiue, deren man ſich zum Aus praͤgen des Sil⸗ 
bers bedient, iſt unter Fig. 5. Taf. 1. erſichtlich; und 
in einer, in Abſicht ihrer Beſtandtheile, ganz ähnlichen, 
aber beträchtlich groͤßern, wird das Eifen ausgeſtampft. 
Hierbei geht nicht nur die Arbeit unverhaͤltnißmaͤßig 
ſchneller von Statten, als wenn die Theile geſchmiedet 
werden ſollten, ſondern ſie werden ſich auch alle ein⸗ 
ander gleich. Und dieſe Gleichförmigkeit findet nicht 
nur bei den Theilen von Eiſen ſtatt, ſondern auch bei 
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den filbernen Ueberzuͤgen, die in der naͤmlichen oder einer 
ganz aͤhnlichen Stanze ausgepraͤgt werden, und alſo 
ohne ein weiteres Anrichten genau auf das Eiſen paſſen. 
Dabei praͤgen ſich die Umriffe, ſelbſt bei fagonirten Thei⸗ 
len, ſo ſcharf aus, daß nur in Aus nahmsfaͤllen noch 
eine beſondere Nachhilfe mit der Feile noͤthig ift, und 
es wird mit dieſer Maſchine durch einen einzigen Schlag 
eine Arbeit verrichtet, die, wenn ſie aus freier Hand 
gemacht werden ſollte, bisweilen eine bis zwei Stun⸗ 
den Zeit erforderte. Man nehme nur als Beiſpiel einen 
Thuͤrgriff zu einer Chaiſe an. Um einen ſolchen zu 
ſchmieden, die Fagon daran zu feilen, iſt für den behen⸗ 
deſten Arbeiter wenigſtens eine Stunde Zeit noͤthig; 
auf der Stampfmaſchine koͤnnen in gleicher Friſt fuͤuf 
bis ſechs Dutzend derartige Griffe ausgeſtampft werden, 
wovon einer genau fo groß iſt, als der andere, weil 
ſie alle in der naͤmlichen Form oder Stanze ausgepraͤgt 
werden. Wie man dabei zu verfahren hat, wird bei der 
Beſchreibung der Maſchine in $. 116. gezeigt werden. A 
| $. 110. | 

Da, wie wir oben gefehen haben, eine vollkommene 
Gleichheit der zu platirenden Theile eine nothwendige 
und die Arbeit ſehr erleichternde Erforderniß derſelben 
iſt, und ſich ihnen dieſe auf Feine Art ſicherer und voll- 
ſtaͤndiger geben laͤßt, als wenn ſie gegoſſen werden; 
ſo war man darauf bedacht, ein Mittel zu erſinnen, 
wie ſich die dem gegoſſenen Eiſen eigenthuͤmliche Sprüs 
digkeit nehmen und die Zaͤhigkeit des Streckeiſens mit⸗ 
theilen ließe, eine Eigenſchaft, die es nothwendig beſitzen 
muß, um zum Platiren benutzt werden zu koͤunen, da 
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manche Gegenſtaͤnde bei einer ſchwachen und duͤnnen 
Ausarbeitung viel zu halten haben, und alſo leicht bre⸗ 
chen wuͤrden, wenn ſie aus ſproͤdem Eiſen beſtuͤnden. 
Die Erfindung, dem gegoſſenen Eiſen eine Zaͤhigkeit 
mitzutheilen, die feine Anwendung zu vielerlei Gegen⸗ 
ſtaͤnden geſtattet, zu denen man ſich ſonſt bloß des 
geſchmiedeten Eiſens bedienen konnte, ward auch wirk⸗ 
lich ſchon vor einer Reihe von Jahren in England ges 
macht, aber ſehr geheim gehalten. Die Franzoſen 
wollten, die Wichtigkeit der Erfindung wohl einſehend, 
nicht darin zuruͤckbleiben, und die Aufmunterungs⸗ 
geſellſchaft in Paris ſetzte einen Preis von 3000 Franken 
fuͤr die Erfindung aus, den, nach vielfaͤltigen Verſuchen, 
die daruͤber angeſtellt wurden, endlich im Jahr 1818 
ein Ciſeleur in Paris, mitRamen Bara delle, erhielt, 
der dem gegoſſenen Eiſen eine Zaͤhigkeit mitzutheilen 
wußte, daß es ſich ſelbſt zu Naͤgeln verwenden ließ. 
In Deutſchland war ein Berliner Kuͤnſtler, Namens 
Geiſt, meines Wiſſens der erſte, der dem Gußeiſen 
mit gluͤcklichem Erfolge feine eigenthuͤmliche Sproͤdig— 
keit benahm und es an Geſchmeidigkeit dem Streckeiſen 
ziemlich nahe brachte; er bediente ſich deſſelben ſchon 
im Jahr 1814 zur Verfertigung der preuſſiſchen Ordens⸗ 
decorationen der eiſernen Kreuze, und es ſcheint alſo, 
daß die Erfindung in Deutſchland fruͤher, als in Funk 
reich, gemacht war. 
Die Erfindung, dem gegoſſenen Ei eine gewiß 
Biegſamkeit und Geſchmeidigkeit zu geben, iſt alſo 
gemacht; aber dennoch wußte man es bis heute noch 
nicht dahin zu bringen, daß es in Abſicht dieſer Eigen⸗ 
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ſchaften dem Streckeiſen vollkommen gleich ſteht; und 
ſo wie es zur Zeit noch beſchaffen iſt, läßt ſich nicht 
fuͤglich annehmen, daß es allgemeine Anwendung zu 
platirten Arbeiten finden wird. Es waͤre zu gefährlich, 
ſich deffen zu Gegenſtaͤnden, wie z. B. Reit⸗ und Fahr⸗ 
ſtangen, Steigbuͤgeln u. ſ. w. bedienen zu wollen, weil 
durch ein leicht moͤgliches Brechen derſelben große Un⸗ 
gluͤcksfaͤlle entſtehen konnten. Ueberdieß kommen auch 
die zu platirenden Theile, wenn man ſie auf die im 
vorigen $. beſchriebene Art ausſtampft, nicht allein 
nicht hoͤher, ſondern ſelbſt noch wohlfeiler zu ſtehen, 
als wenn man ſie gießt, denn das Ausſtampfen macht 
weniger Muͤhe, als das Formen und Gießen. | 
Das Verfahren, dem Gußeiſen feine Sproͤdigkeit zu 
benehmen, beſteht in einer Art von Cementirung, und 
hierin dürfte der Grund wohl vornehmlich zu ſuchen ſeyn, 
daß die Erfindung noch keineswegs vollkommen genannt 
werden kann. Ich glaube nicht, daß es möglich iſt, dem 
Gußeiſen auf anderm Wege die Zaͤhigkeit und Geſchmei— 
digkeit des Streckeiſens mitzutheilen, als wenn ein 
Mittel aufgefunden wird, dem Eiſen im fluͤſſigen 
Zuſtande durch Beimiſchung von Ingredienzien ſeine 
Sproͤdigkeit zu benehmen; denn da dieß nach dem bis⸗ 
her angewandten Verfahren, erſt nachdem das Eiſen 
ſchon gegoſſen iſt, durch Ausbrennen zu geſchehen pflegt, 
ſo haͤngt der Erfolg, ebenſo wie beim Brennen des 
Stahls, zu ſehr vom Zufalle ab, weil es großen Schwie⸗ 
rigkeiten unterliegt, den Ofen ſo zu bauen und die Feue⸗ 
rung ſo zu leiten, daß alle darin befindlichen Theile 
einem vollkommen gleichmaͤßigen Hitzegrad ausgeſetzt 
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werden, was unerlaͤßlich iſt, wenn nicht der eine ſchwaͤ⸗ 
cher, der andere ſtaͤrker gebrannt werden ſoll. Beim 
Stahl kann man der ungleichen Temperirung durch 
Ausſchweißen nachhelfen; aber dieſes Mittel laͤßt ſich 
beim Gußeiſen um ſo weniger anwenden, als dann 
die Formen, die den Theilen durch den Guß gegeben 
wurden, wieder aufgeopfert werden muͤſſen und mit⸗ 
hin aller Vortheil der Erfindung verloren waͤre. 

Die Sache wird, wie geſagt, als Geheimniß behan— 
delt; doch koͤnnen wir Folgendes, als das Wefentlis 
che des Verfahrens, daruͤber mittheilen. Die gegoſ⸗ 
ſenen Theile werden in einem blechenen Cylinder auf⸗ 
geſchichtet und erhalten eine Zwiſchenlage von Eiſen⸗ 
oxyd; dann werden ſie in einen Ofen gebracht und 
einer ſtarken Hitze ausgeſetzt. Durch die mit dem 
Oxyd verbundene Hitze wird die in dem Gußeiſen ent⸗ 
haltene Kohlenſaͤure, welche die nächfte Urſache feiner 
Bruͤchigkeit iſt, vertilgt. In England bedient man 
ſich einer neuerdings entdeckten rothen Erde, die den 
Eiſenoryd vollkommen erſetzen fol. Aich 

9. 111. 

Alle Theile von Eiſen, die platirt werden ſollen, 
muͤſſen ganz rein ausgefeilt ſeyn und dann verzinnt 
werden. Jedes Eiſen, das verzinnt werden ſoll, muß 
vorher in eine ſaͤuerliche Fluͤſſigkeit gelegt werden, die 
Beitze genannt wird, und aus einer Yufldfung von 
Salpeter oder Salz und Waſſer beſteht; auch bedient 
man ſich i in einigen Gegenden der ſauern Molken dazu. 
Wenn der Theil einige Stunden iu der Beitze ge⸗ 
legen hat, nimmt man ihn heraus, beſtreicht ihn mit 
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Salmiak und taucht ihn in die Zinnpfanne, in 
der ſich die fluͤſſige Compoſition befindet, deren man 
ſich zum Verzinnen bedient. | 

Dieß, naͤmlich das Eintauchen, iſt das gewoͤhnli⸗ 
che Verfahren, das beim Verzinnen befolgt wird; 
aber es iſt dieß nicht das beſte, und die neuere, vor⸗ 
zuͤglichere Methode beſteht darin, daß man den Theil 


erwaͤrmt und die Compoſition, mit der er verzinnt 


werden ſoll, aufreibt, wodurch die Verzinnung egaler 
wird. Man nimmt hiezu 2 Loth Zinn, 4 Loth Blei 
und 4 Loth Wismuth. Diefe Miſchung wird beim 
Beruͤhren des erwaͤrmten Eiſens fluͤſſig wie Waſſer⸗ 
und kalt ſehr hart, zwei Eigenſchaften, die ſie zum Ver⸗ 
zinnen des Eiſens, das platirt werden ſoll, vorzuͤglich 
geſchickt machen. | 
§. 112. 

Iſt der zu platirende Theil verzinnt, ſo wird das 
bereits aufgepaßte Silber — das, je nachdem die Pla— 
tirung werden ſoll, ſchwaͤcher oder ſtaͤrker ausgewalzt 
wird — mit feinem Binddraht darauf befeftigt und auf 
ein Kohlenfeuer gebracht, wo ſich das Silber mittelſt 
der Verzinnung auf das Eiſen, feſt loͤthet, was, wenn 
man ſich obiger Miſchung dazu bediente, bei einem 
gelinden Feuer in wenigen Augenblicken geſchehen iſt; 
dann nimmt man die Arbeit vom Feuer weg, macht, 
wenn ſie ſich abgekuͤhlt hat, den Binddraht herunter, 
und reinigt und polirt ſie auf die bekannte Weiſe. 

er,, 

Es wird einfach und doppelt platirt. Bei der 
einfachen Platirung wird. das Eiſen blos zur 
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Hälfte mit Silber uͤberzogen; bei der doppelten aber 
ganz damit umgeben, und dieſe iſt verhaͤltnißmaͤßig 
muͤhſamer und erfordert mehr Geſchicklichkeit und Aku⸗ 
rateſſe, als jene, weil die beiden Haͤlften, womit das 
Silber umgeben wird, ſehr genau und ſo aneinander ge⸗ 
paßt werden muͤſſen, daß die Fuge uicht ſichtbar wird. 
Wenn eine Platirung fehlerfrei und untadelhaft ſeyn 
ſoll, ſo darf die Stelle nicht zu erkennen ſeyn, wo die 
beiden Haͤlften des Silberuͤberzuges zuſammenſtoßen; 
es ſey denn, daß man ihn anhauchte, wo der Glanz 
auf einen Augenblick verſchwindet und die Fuge it im 
matten Silber ſichtbar wird. 

§. 114. 

Die Platirung des Eiſens oder Kupfers mit Gold 
geſchieht ganz auf die naͤmliche Art, wie mit Silber, 
nur daß es in der Regel nicht ſo dick aufgetragen 
wird, wie dieſes. Kr 

$. 115. RE 
| Wer ein Platirgeſchaͤft betreiben will, muß ſich noth⸗ 
wendig gute Walzen zu verſchaffen ſuchen, was jer 
doch nicht ganz leicht iſt, da man deren ſelten bekommt, 
die vollkommen rein und fehlerfrei ſind. Die engliſchen 
Walzen ſind die beſten; wem es aber an Gelegenheit 
fehlt, ſie in England ſelbſt einzukaufen und gendthigt 
iſt, ſie kommen zu laſſen, der wird ſelten das erhalten, 
was er ſucht. Zwei Eigenſchaften find es hauptſaͤch⸗ 
lich, die eine Walze beſitzen muß: 1) eine durchaus 
egale Temperirung; denn wenn ſie an der einen Stelle 
weich und an der andern hart iſt, ſo verliert ſie ihre 
Rundung, und die Metallbleche, die damit ausge⸗ 
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walzt werden, werden von ungleicher Dicke; 2) ihre 
Oberflaͤche muß durchaus rein ſeyn, weil ſich das kleinſte 
darin enthaltene Loͤchelchen dem Metalle einpraͤgt und 
bei der Schwaͤche, zu der dieß gewoͤhnlich ausgedehnt 
wird, oft ſehr ſchwer und bisweilen gar nicht mehr 
herauszubringen iſt. Da die Walze durch einen ſolchen 
Fehler bedeutend an ihrem Werth verliert, ſo werden 
die ſchadhaften Stellen in den Fabriken mit eiſernen 
Schrauben zugeſchraubt, in dem das Loch etwas tie- 
fer gebohrt und ein Gewinde hineingeſchnitten wird. 
Dieſe Ausbeſſerungen werden gewoͤhnlich ſo geſchickt 
gemacht, daß fie ſich mit bloßen Augen ſehr ſchwer ers 
kennen laſſen; wer alſo eine Walze kauft, muß ſie 
ſehr vorſichtig unterſuchen; denn wenn auch eine auf 
dieſe Art geflickte Walze brauchbar ſeyn kann, ſo hat 
ſie doch den Werth nicht, wie eine ſolche, die ganz 
rein iſt. Machen wir uns nun mit der Maſchine be⸗ 
kannt, in der die Walzen laufen, von der wir zur befz 
kern Erklaͤrung eine Abbildung beigefügt haben. Fig. 2 
Taf. 1 ſtellt ſolche im Lichte, und Fig. 3 im Profil 
dar. Mit A iſt ein in den Boden befeſtigter Klotz von 
Eichenholz bezeichnet, der auf ſeiner Oberflaͤche eine 
eiferne Platte B hat, die bei C mit einem Zapfen ver⸗ 
ſehen iſt, an dem fie mit einem hufeiſenfoͤrmigen Band 
auf den Klotz befeſtigt iſt. Auf dieſer Platte ſtehen 
vier eiſerne Pilaſter, wovon zwei auf der Abbildung 
ſichtbar und mit D und E bezeichnet ſind. Zwiſchen 
dieſen Pfeilern oder Pilaſtern laufen die Walzen F 
und 6 auf den Lagen H und I, wie ſolches bei Fig. 3 
erſichtlich iſt, und das ſich durch die Stellſchraube M 
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zuſammenziehen läßt, um damit die Walzen enger oder 
weiter ſtellen zu koͤnnen. Fig. 4 ſtellt die Walze dar; 
bei N endigt fie ſich in einen viereckigen Zapfen, der 
dazu dient, die Arme K und L (Fig. 2 und 3) daran 
zu ſtecken, womit ſie herumgedreht werden; damit dieſe 
beim Umdrehen nicht herausgehen, werden ſie bei 0 
und P (Fig. 2) daran befeſtigt. Beim Gebrauche 
ſteht auf jeder Seite ein Mann, der die Arme an ih— 
ren obern Enden mit beiden Haͤnden anfaßt und den 
Fuß unten daran ſetzt. 
§. 116. 

Von der Stampfmaſchine gibt Fig. 5 Taf. 1 
eine Abbildung. Das mit A bezeichnete Fundament 
der Maſchine iſt ein ſechseckiger Block von Gußeiſen, 
der an jeder Ecke eine Oehre hat, wovon vier auf der 
Abbildung erſichtlich und mit B, B, B, B, bezeichnet 
ſind. Dieſe Ohren haben viereckige Loͤcher, in denen 
meſſingene Muttern angebracht ſind, und in welchen 
die Stellſchrauben C, D, E, F, eingeſchraubt werden. 
Die beiden vordern D, E, und zwei ähnliche auf der 
ändern, nicht ſichtbaren Seite der Maſchine, und in 
gleicher Richtung angebrachten, dienen zur Befeſti— 
gung der Stanze 6, in welcher das Metall ausge— 
praͤgt wird. Die mit C, F, bezeichneten dienen zum 
Enger- oder Weiterſtellen der zwei Pfoſten H und I. 
dieſe find von Eichenholz und haben unten eben ſolche Za⸗ 
pfen, wie oben bei K und L, mittelſt deren ſie in den 
eiſernen Block A, in welchen zu dieſem Zweck eine an⸗ 
gemeſſene Vertiefung befindlich iſt, eingezaͤpft ſind. 
M und N find viereckige eiſerne Stäbe von anderthalb 
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Zoll Breite, wovon die Haͤlfte in die Pfoſten einge⸗ 
laſſen ift und die andere vorſteht und einen ausſprin⸗ 
genden Winkel bildet. An dieſen eiſernen Staͤben be— 
wegt ſich das Stampfgewicht 0 beim Gebrauche auf 
und nieder. Daſſelbe iſt von Gußeiſen und 70 bis 
80 Pfund ſchwer. C ift ein eiſerner Ring, womit ein 
anderthalb Zoll dickes Stuͤck Eiſen an das Stampf⸗ 
gewicht befeſtigt iſt; an der untern Seite iſt ſolches 
mit wenigſtens anderthalb Linien tiefen Hieben — 
wir werden gleich ſehen warum — -raspelartig gehauen. 
Auf der eiſernen Stüge KR ruht das Gewicht O, wenn 
die Maſchine nicht gebraucht wird; der Strick L läuft 
über die Rolle F und dient, indem man ihn an dem 
Handgriffe U anfaßt, zum Aufziehen des Gewichts. 
Mit der Höhe der Pfoſten H und J richtet man ſich 
nach der Höhe des Zimmers, und die Zapfen K und 
L werden in die Decke deſſelben eingelaffen. 
Wenn die Maſchine gebraucht werden ſoll, legt man 
ein Stuͤck Blei, das ungefaͤhr einen Zoll dick und 
wenigſtens zweimal ſo groß iſt, als der Umfang der 
Figur, die ausgepraͤgt werden ſoll; dann zieht man 
das Gewicht hoch auf und laͤßt es dann herabfallen, 
wo es ſich an die unten am Stampfgewicht befind⸗ 
liche raspelartig gehauene Platte anhängt. Nun ſtampft 
man ſo lange fort, bis ſich das auszupraͤgende Modell 
ganz deutlich und in ſcharfen Umriſſen am Blei aus⸗ 
gedruͤckt hat. Nun wird das Kupfer, Meſſing oder 
Silber nach der erforderlichen Groͤße zugefſchnitten⸗ 
auf die Stanze gelegt und ausgeſtampft; iſt die Fi⸗ 
gur nicht ſehr complicirt und das Metallblech nicht 
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zu dick; fo iſt nicht mehr als ein Schlag nöthig, um 
es vollkommen auszupraͤgen. Die Arbeit geht fo ſchnell 
von Statten, daß in einer Stunde acht bis neun Du— 
tzend Roöſetten von ein bis anderthalb Zoll Durchmeſſer 
ausgeſtampft werden koͤnnen; macht man ſie aus freier 
Hand, wie es in g. 86 beſchrieben tft; fo darf ein 
Arbeiter ſchon nicht unter die laugſamen gehören, wenn 
er dieſe Zahl in einem ganzen Tage fertig bringt, und 
das Gepraͤge wird dann in keinem Fall ſo ſcharf ſeyn, 
als es hier wird. Freilich mißrathet auch hin und. 
wieder ein Stuͤck, aber dieß kann bei der Schnellig: 
keit, mit der die Arbeit von Statten geht, en in 
Betracht kommen. 

Die Maſchine, worauf das Eiſen ausgeſtampft wird, 
iſt in Abſicht ihrer Conſtruktion dieſer vollkommen gleich, 
muß aber wenigſtens dreimal groͤßer ſeyn, und waͤh— 
rend bei jener ein Mann zum Stampfen hinreichend 
iſt, find hier vier Männer noͤthig, weil das Schlag: 
gewicht nicht unter drei Centner wiegen darf. Damit 
das Eiſen ſo heiß wie moͤglich unter die Maſchine 
komme, bringt man das Schmiedefeuer in der Naͤhe 
derſelben an: Dem Theile, der ausgeſtampft werden 
ſoll, wird die Form bloß beilaͤufig auf dem Amboſe 
gegeben, die er erhalten ſoll; er wird mit der Zange 
darauf gelegt, wenn er ausgeſtampft ift, weggenom— 
men und ſogleich wieder ein anderer darauf gelegt. 
Da ſich die Stanze ſtark erhitzt, ſo W man ſie oͤf⸗ 
ters mit Waſſer ab: 
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Fünftes Kapitel, 
Verſchiedenes. 


* . $. 117. 13 
Die Goldfirniſſe dienen dazu, dem Meſſug ei ein 
goldaͤhnliches Anſehen zu geben und es gegen das Anz 
laufen oder Schwarzwerden zu ſchuͤtzen, dem es in der 
freien Luft ausgeſetzt iſt. Sie werden aus BR 
nen Subſtanzen bereitet. 

1) Man loͤst 4 Loth Maſtix, 4 Loth Senna 

2 Loth Gummilack, 2 Loth ganzen Terpentin und 2 
Loth Gummigutt in anderthalb Schoppen Weingeiſt 
auf, der nicht unter 34 bis 36 Grade ſtark iſt! Man 
ſtellt das Glas, in dem die Aufloͤſung bewirkt werden 
fol, an einen warmen Ort und bindet es mit ange⸗ 
feuchteter Rindsblaſe zu, durch welche man a Ra⸗ 
delſtiche macht. 

2) In einem halben Schoppen Sögtabigen Ale 
geiſt loſe man auf obige Art 4 Loth Stocklack auf, und 
in eben ſo viel Weingeiſt 1 Loth Drachenblut und 1 
Loth Gummigutt. Nach geſchehener Aufloͤſung gieße 
man beide Miſchungen zuſammen, und findet man 
dann den Firniß noch nicht gelb genug, ſo faͤrbt man 
ihn mit gemahlenem Gelbholz, wovon man, je nach⸗ 
dem die Farbe werden ſoll, eine e bis zwei agree 
tzen voll beimiſct. 


3) Man kocht gutes altes Beindt über Sülberglätte 
10 


. 
ö 
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und Umbra ab, um ihm feine ſchleimigten Theile zu 
benehmen. Hiervon ummt man 8 Unzen, vermiſcht 
dieſe mit eben fo viel Terpentindl und lost zuerſt 2 
Unzen Gummilack, dann 6 Unzen pulverifirten Bern: 
ſtein darin auf. Nach geſchehener Aufloͤſung und wenn 
das Ganze ſeine Hitze zum Theil verloren hat, BMI 
man 1 Loth Gummigutt, 12 Loth Drachenblut, 2 
Loth Orleans und eben ſo viel Kürkume bei. Dieſer 
Firniß gibt nicht bloß dem Meſſing, buen Bl; 
weißen Metallen eine Gpldfarbe. .. ....--; 

4) Auf 4 Unzen Stocklack und eben fo PA finger 
riebenen Copal nimmt man 1 Loth Drachenblut, eben 
fo. viel Sandelholz, 2 Loth Safran, und ‚löst ſolche 
in einem Schoppen 36gradigen Weingeiſt auf. Bei 
der Anwendung erwaͤrmt man die 2 Meſſingarbeiten et⸗ 
was und taucht ſie zwei⸗ bis dreimal hinein. Der⸗ 
ſelbe hat eine ſchoͤne Farbe und laͤßt ſich mit Waſſer 
reinigen. Je hoͤher oder dunkler man ihn zu haben 
wuͤnſcht, um ſo mehr faͤrbende Subſtanz ſetzt man zu. 

5) Folgender Firniß gibt den Metallen eine ſehr 
ſchoͤne Farbe und Glanz, trocknet aber langſamer, als 
die oben beſchriebenen: Man nimmt 4 Unzen Maſtix 
oder Sandarak, eben ſo viel Koͤrnerlack, 1 Loth Dra⸗ 


chenblut, 1 Loth Gummigutt, 1 Loth Kurkume, 2 


Unzen ganzen Terpentin und 1 Pfund Terpeutindl— 
Der Farbeſtoff wird durch Infuſion aus den faͤrben⸗ 
den Subſtanzen gezogen und hierauf die harzigen Koͤr⸗ 
per zugeſetzt. n! 

6) Wenn man die Aufldſung i im Waſſerbade bewerk⸗ 
ſtelligt, ſo kann man ſtatt des Maſtix oder Sandarak 
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jedesmal Bernſtein oder Copal nehmen, wodurch der 
Firniß nicht nur ſchoͤner, ſondern auch haltbarer wird. 
Man thut dann die Subſtanzen in ein «Gefäß, das 
fo groß iſt, daß es nur etwa den dritten Theil voll 
wird, und ſetzt es in einen Keſſel mit warmem Waſſer, 
unter dem ein maͤßiges Feuer unterhalten wird. Das 
Gefaͤß bleibt waͤhrend der Diſtillation mit einem Dek⸗ 
kel geſchloſſen, den man nur von Zeit zu Zeit wegnimmt. 
um mit einem eiſernen Staͤbchen zu unterſuchen, ob 
die Subſtanzen geſchmolzen ſind. Man muß jedoch 
ſehr behutſam dabei zu Werke gehen, weil ſonſt leicht ein 
Brand entſtehen konnte, und man darf die Bereitung des 
Sirniffi es nur an einem feuerfeſten Orte vornehmen! Iſt 
die Aufloͤſung bewirkt, ſo nimmt man das Gefaͤß aus 
dem Keſſel oder Waſſerbade und filtritt den Firniß 
durch graues Loͤſchpapier. Bedient man ſich des Bern⸗ 
ſteins oder Copals dazu, ſo wird der Firniß ſo halt⸗ 
bar, daß er ſich mit warmem Waſſer waſchen laͤßt, 
ohne darunter zu leiden. Einige nehmen auch noch 
fein geſtoßenes Glas dazu, wodurch der Firniß zwar 
an Haͤrte und Glanz gewinnt, aber die Aufloͤſung ver⸗ 
zoͤgert wird, weil es viel ſchwerer in Fluß i N 
iſt, a die Harze oder Gummis. 40 
7 i ei 

Die Farbe des Meſſings laͤßt ſich Auch nch auf 
andere Art, als durch die fete Goldfirniſſe 
erhoͤhen. 

Das Meſſing wird zuerſt i in Weinſteinwaſſer gekocht 
und dann mit der Kratzbuͤrſte gereinigt. Iſt dieß ge⸗ 


ſchehen, ſo ſiedet man es in einem neuen irdenen Topfe 
10 * 


rr da 
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und in Waffer; worin man auf einen Schoppen 1 Loth 
Gruͤnſpan und doppelt ſo viel gruͤne Seife thut; das 
Meſſing nimmt hierdurch eine Goldfarbe an. 

Die Goldfaͤrbung des Meſſings laͤßt ſich auch durch 
folgendes Verfahren bewirken: Auf einen Schoppen 
Fluß⸗ oder Regenwaſſer nimmt man 1 Loth Kur⸗ 
kume und halb ſo viel Arſenik, und ſiedet die Sachen 
darin, nachdem ſie vorher in Weinſteinwaſſer mit der 
Kratzbuͤrſte gut gereinigt wurden. Nach dem Abſie— 
den beſtreicht man ſie mit einer Miſchung, die aus 
folgenden Ingredienzien beſteht: 2 Loth Galmei, 2 Loth 
Salmiak, 4 Loth Scheideſilber, 12 Loth Salz. Dieſe 
werden mit Waſſer gerieben, die Theile damit beſtri⸗ 
chen, dann uͤber Kohlen ausgegluͤht, in Weinſteinwaſ⸗ 
fer abgeloͤſcht und endlich mit der Kratzbuͤrſte gereinigt. 

Eine dritte Art, wodurch ſich dem Meſſing eine ſchoͤne 
Goldfarbe geben laͤßt, iſt folgende: Man thut fein 
geſtoßenen Schwefel in einen neuen irdenen Topf, 
gießt auf drei Loth hiervon einen Schoppen heißes 
Waſſer und ſetzt es über das Feuer. Wenn es gehoͤ⸗ 
rig ſiedet, ſetzt man 3 Quentchen Drachenblut dazu, 
laͤßt die Miſchung ſtark aufkochen und filtrirt ſie dann 
durch feine Leinwand oder graues Loͤſchpapier. In 
dieſer ſo erhaltenen Fluͤſſigkeit werden die Theile ge⸗ 
ſotten, wodurch ſie eine (ohne und Waere Selbe 
farbe bekommen. | 

§. 119. 

Gold oder Silber von ee Gn 
zu ſcheiden geſchieht auf folgende Art: Man gluͤht 
die Theile vier bis fuͤnfmal und loͤſcht ſie in Urin oder 
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ſcharfem Eſſig ab, was fo oft wiederholt werden muß, 
bis ſie ſo muͤrbe geworden ſind, daß ſie ſich zu Pul⸗ 


ver ſtoßen laſſen. Dieſes Pulver wird dann in einer 


Retorte oder in einem entſprechenden glaͤſernen Gefaͤß 

mit Scheidewaſſer geſchieden, hierauf abgeſuͤßt und 

abgegoſſen und der Ruͤckſtand mit Borax geſchmolzen. 
§. 120. 


Um Silber von platirtem Kupfer zu 


ſcheiden, ohne das Kupfer zu zerſtoͤren, ſiedet man 
es in einer Fluͤſſigkeit, die, auf einen Schoppen Waſ⸗ 
fer, mit 2 Unzen Vitriolol, 1 Unze Alaun, 1 Unze Sal: 
peter und 1 Unze Schwefel vermiſcht wurde. Kocht 


das Waſſer ein, ſo gießt man wieder warmes bei; 


auf dieſe Art löst ſich das Silber vom Kupfer ab. 
§. 121. 
Gold von Silber zu ſcheiden geſchieht auf 


folgende Art: Das vergoldete Silber wird geſchmol⸗ 


zen, dann zu duͤnnem Bleche geſchlagen und in kleine 
Stuͤckchen geſchnitten, die man in ein porcellanenes 


Gefaͤß thut und Queckſilber daruͤber gießt. Dieſes 


Gefaͤß muß einen wohlſchließenden Deckel haben, den 
man darguf ſetzt und den Inhalt dann untereinander 
ſchuͤttelt, wo das Gold von dem Queckſilber angezo⸗ 
gen wird. Iſt dieß geſchehen, ſo thut man die auf 


dieſe Art vereinigten Metalle in einen Tiegel und laͤßt 


das Queckſilber uͤber dem Feuer abrauchen; was zu⸗ 
ruͤckbleibt, iſt Gold, indem ſich bloß das Queckſilber 
verfluͤchtigt. 

Hier noch ein anderes Verfahren, Gold von ver⸗ 
goldeten Metallen wegzubringen: Man macht einen 
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Brei aus Waſſer und abgeſottenem Vorax. Dieſen 
traͤgt man mit einem Pinſel auf das vergoldete Me⸗ 
tall, beſtreut es mit geſtoßenem Schwefel und haͤlt es 
uͤber ein Kohlenfeuer, um es zu gluͤhen, was jedoch 
nicht zu ſtark geſchehen darf. Hernach reducirt man 
es mit Borar und ſchmilzt es in einem Tiegel. Der 
Borax muß aber jedenfalls geſotten ſeyn, damit er 
nicht braust d afk gt. 
F. 122. 

Wir haben ſchon im erſten Kapitel darauf aufmerk⸗ 
ſam gemacht, daß unter den in Deutſchland Cours ha⸗ 
benden Goldmuͤnzen die hollaͤndiſchen Dukaten allein 
ſich zum Vergolden verwenden laſſen; dieß ruͤhrt nicht 
bloß von der Feinheit ihres Gehaltes, ſondern von 
der Weichheit des Goldes her, aus dem ſie gepraͤgt 
ſind, welches bei den deutſchen Dukaten ohne Aus⸗ 
nahme haͤrter iſt. Die naͤchſte Urſache von der Haͤrte 
des Goldes iſt, daß es fremde Metalltheile bei ſich 
fuͤhrt; aber es gibt auch Gold, das, bis zu ſeiner 
höchften Reinheit gelaͤutert, ſeine Haͤrte nicht verliert, 
und hierher gehort namentlich das Rheingold, das ſi ch 
deßwegen auch in ſeinem natuͤrlichen Zuſtande nicht 
zum Vergolden verwenden laͤßt. Um dieſes ſowohl, 
als anderes deutſches Dukatengold zum Vergolden 
dienlich zu machen, behandelt man es auf folgende 
Art: Man ſchmilzt es, und wenn es fluͤſſig iſt, wirft 
man zu einer Dukate ein etwa erbſengroßes Stuͤckchen 
reinen Salpeter; dieſen laͤßt man abbrennen und thut 
daun ungefaͤhr noch eben ſo viel Borax in den Tiegel. 
Hierdurch wird das Gold geſchmeidig und laͤßt ſich 
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nach Belieben verwenden. Uebrigens greift der Sal: 
peter die Legirung an, und es entſteht alſo ein kleiner 
Abgang, der aber bei einer Dukate nicht uͤber einige 
Aß beträgt. Bei dem Goldarbeiter wird dieſer⸗ Ver⸗ 
luſt durch neue Legirung erſetzt; aber beim Vergolder 
waͤre dieß nicht anwendbar, da ihm das Gold in ſeiner 
hoͤchſten Reinheit zu ſeinem Zwecke am dienlichſten 
iſt. Es iſt uͤbrigens rathſam, ſich eines neuen Tie⸗ 
gels zu dieſer Umſchmelzung zu bedienen, denn wenn 
ſolcher ſchon einigemal gebraucht ward, ſo ſitzt ges 
woͤhnlich noch Borax auf dem Boden, der durch den 
Salpeter in Fluß gebracht wird und der Erlangung 
der beabſichtigten Geſchmeidigkeit hinderlich iſt. Hat 
man keinen andern, als einen gebrauchten Tiegel zur 
Hand, ſo wirft man eine Kohle hinein, die den Fluß 
aufnimmt und verhindert, daß er ſich beim e 
zwiſchen das Gold ſetze. | 


Dieß iſt die einfachſte und ſcherſte Art, das Gold 
geſchmeidig zu machen; doch bedient man ſich auch 
noch anderer Mittel, die aber heut zu Tage ſelten 
mehr Anwendung finden: z. B. pulveriſirten Maſtix, 
Myrrhen, Weihrauch, Borax, von jedem ein Loth un⸗ 
tereinander gemengt; von dieſer Miſchung nimmt man 
eine Meſſerſpitze voll auf eine Dukate, wenn das Gold 
im Fluſſe iſt. Auch durch folgendes Verfahren ſoll 
hartes Gold geſchmeidig werden: Man vermiſcht wei⸗ 
ßen Vitriol, Kuͤchenſalz und Ziegelmehl zu gleichen 
Theilen. und macht das Gemenge mit Scheidewaſſer 
und Urin zu einem Teige au; mit dieſem beſtreicht 


152 


man das Gold und laßt die Maſſe Über dem Feuer 
abbrennen und das Wag ſich nachher langſam abkuͤhlen, 
g. 123. 

Um das Gold von den goldaͤhnlichen Metallen zu 
unterſcheiden, bedient man ſich des Probirſteins 
und uͤbergießt den darauf gemachten Strich mit con= 
centrirtem Scheidewaſſer; iſt das Gold aͤcht, ſo bleibt 
der Strich ſtehen, da ihn das Scheidewaſſer dann nicht 
angreift; iſt es aber falſch, ſo verſchwindet der Strich, 
was um ſo ſchneller geſchieht, als das probirte Metall 
weniger Gold enthält, 

Der Gehalt des Goldes, oder deſſen Karate, laͤßt 
ſich jedoch hiernach nicht genau ausmitteln; denn ſchon 
beim Golde, das uͤber vierzehnkaratig iſt, bleibt das 
Scheidewaſſer faſt ohne Wirkung. Und da es eine 
ſehr mißliche Sache iſt, die Aechtheit des Goldes oder 
ſeinen Gehalt nach der Farbe des Striches beurtheilen 
zu wollen, ohne daß man ſolche mit einer andern ges 
gebenen vergleichen kann, ſo bedienen ſich die Gold— 
arbeiter und alle diejenigen, welche haͤufig in den 
Fall kommen, dieſes Metall zu prüfen, der Probir⸗ 
nadeln, die nach den verſchiedenen Karaten abge— 
theilt und zuſammengeſchmolzen ſind. Die erſte iſt 
ohne allen Zuſatz, d. h. aus 24karatigem Golde, die 
zweite aus 23karatigem u. ſ. w. bis zu 6karatigem 
herab. Der Gehalt iſt uͤberall darauf geſchlagen, und 
wer ſich ſolche nicht ſelbſt machen will, bekommt ſie 
bei den Bijouteriehaͤndlern zu kaufen; damit fie nicht 
zu theuer werden, ſind ſie gewoͤhnlich ganz kurz und 
an einen kupfernen oder ſilbernen Stiel geldͤthet. Will 
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man nun Gold probiren, ſo macht man einen Strich 
damit auf den Probierſtein und neben daran einen mit 
der Probirnadel, die nach den Karaten abgetheilt iſt, 
welche das Gold halten ſoll, und vergleicht die beiden 
Striche mit einander. Zeigt ſich ein Unterſchied, ſo 
nimmt man eine andere Nadel, und glaubt man die 
entſprechende gefunden zu haben, ſo ſchuͤttet man 
Scheidewaſſer daruͤber und beobachtet, ob beide Striche 
zugleich oder welcher zuerſt vom Scheidewaſſer ver— 
zehrt wird; dieſer iſt dann der geringhaltigſte. Uebri⸗ 
gens muß man beim Probiren von ſchon verarbeitetem 
Golde vorher ein paar Striche mit der Nadelfeile dar— 
uͤber machen, indem es durch Beizen und Faͤrben auf 
ſeiner Oberflaͤche gehaltreicher ſeyn kann. Auch muß 
der Probierſtein bei jedesmaligem Gebrauche gereinigt 

werden, iſt er voll Probierſtriche, ſo ſchleift man ihn 
mit Bimsſtein oder Kohlen und Waſſer ab, wovon 
letztere den Vorzug dazu verdienen, da die Glaͤtte des 
Steins nicht darunter leidet. 

Um den Gehalt von Silber zu ermitteln, bedient 
man ſich ebenfalls der Probiernadeln, die, ſo wie beim 
Gold, je. Karaten, hier nach Lothen e find, 

§. 124. 

Hat man Gold, das mit Zinn geldthet⸗ if, fo laßt 
ſich dieſes zwar durch Schaben wegbringen; da aber 
hiermit leicht etwas zu viel oder zu wenig geſchieht, 
ſo iſt es beſſer, folgendes Verfahren dabei zu befolgen: 


Man vermiſcht einen Theil Scheidewaſſer und einen 


Theil Fluß⸗ oder Regenwaſſer, und legt das mit Zinn 
gelöthete Gold über Nacht hinein; das Zinn wird 
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hierdurch aufgelöst und fest ſich als ein ae Nie⸗ 
derſchlag Fun Boden. | 
g. 125. 

Um verſilberte oder ſilberplatirte Gegenſtaͤnde, die 

angelaufen ſind, zu reinigen, reibt man ſie erſt mit 
gutem Eſſig und dann mit Salmiakgeiſt ab, buͤrſtet 
ſie dann in heißem Seifeuwaſſer und ſpuͤlt ſie hierauf 
in reinem Waſſer ab. 
Ein gutes Putzpulver für verfilberte oder pla⸗ 
tirte Gegenſtaͤnde iſt folgendes: Man ſchmilzt 12 3 Loth 
feines Zinn und 2 Loth Wismuth miteinander, ver⸗ 
miſcht dieß dann mit 2 Loth Queckſilber und reibt 
das Gemenge mit 6 Loth weißer Kreide zur hoͤchſten 
Feinheit. Beim Gebrauche wird es mit Branntwein 
angefeuchtet und aufgetragen, und dann die Arbeit 
mit einer weichen Buͤrſte abgebürftet. Mit diefem 
Putzpulver laͤßt ſich roth gewordenen Stellen wieder ein 
weißes, ſilberähnliches Anſehen geben. 


Nr §. 126. 

„Ein guter Kitt zur Befeſtigung der Beſchlaͤge auf 
porcellanenen Pfeifenkdpfen wird aus Eiweiß und fein 
pulveriſirtem ungeloͤſchtem Kalk bereitet; oder auch 
auf folgende Art, und dieſer iſt noch haltbarer als 
jener: Man roͤſtet ein Stuͤckchen Schwarzbrod fo hart, 
daß es ſich zu Pulver ſtoßen laͤßt; dieſes läßt man 
durch ein Haarſieb laufen und vermiſcht einen Theil 
hiervon mit zwei Theilen Schießpulver, wovon man 
aber die Korner zerdruͤcken muß, damit. fie ein feines 
Pulver bilden. Beim Gebrauche wird ſo viel davon, 
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als man nöthig hat, mit Waſſer zu einem Brei an⸗ 
gemacht und auf die zu kittenden Theile getragen. 


Ein ſehr haltbarer und faſt überall anwendbarer 
Kitt iſt folgender: Man trocknet Molken von ſaurer 
Milch auf einem rein abgehobelten Bret an der Luft. 
Iſt dieß geſchehen, fo zerdruͤckt oder zerreibt man die 


Stuͤckchen zu feinem Pulver und nimmt auf 6 Theile 


hiervon zwei Theile ungeldſchten Kalk und einen Theil 
Kampher. Sind dieſe Subſtanzen ganz fein gerieben 
und gehörig untereinander gemiſcht, ſo fuͤllt man ſie 
in kleine glaͤſerne Flaͤſchchen, die man mit Rindsblaſe 
zubindet, damit ſie hermetiſch geſchloſſen ſind. Bei 
der Anwendung ſchuͤttet man etwas auf einen Teller 
und gießt ſo viel Waſſer darauf, als, noͤthig iſt, es zu 
einem Breie anzumachen. Das Flaͤſchen muß aber 
ſogleich wieder geſchloſſ en werden 1 damit keine Luft 
eindringen kann; wenn die Miſchung hiergegen ge⸗ 
ſchuͤtzt iſt, ſo kann man ſie a und Tag aufbe⸗ 
wahren. 


Auch Gips mit Eiſenfeiligt zu gleichen Theilen, mit 
Ochſenblut angemacht, ihne einen guten und feuerbe⸗ 
ſtaͤndigen Kitt. 


Zum Kitten der Beſchlaͤge von Meerſchaumkoͤpfen 


nimmt man ſtark gebrannten und fein pulveriſi rten 


Gips und macht ſolchen mit Leim an; dieſer Kitt 
muß ſo warm wie möglich aufgetragen werden, denn 
wenn man dem Leim Zeit Laßt, zu erkalten, ſo Herz 
liert er feine Bindungskraft. | 
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6. 127. 

Ein guter Kitt zu Kittſtöcken für Ciſilirarbeit wird 
auf folgende Art dargeſtellt: Man laͤßt ein Pfund 
Colophonium und eben ſo viel gelbes oder weißes Harz 
uͤber dem Feuer vergehen, und ſchuͤttet dann ein Pfund 
gelben Ocher oder ein Pfund Roͤthelſtein, oder ein hal⸗ 
bes Pfund rothen Mennig, die fein gerieben ſeyn muͤſ⸗ 
ſen, unter beſtaͤndigem Herumruͤhren hinzu. Haben 
ſich die Subſtanzen gehdrig miteinander vereinigt, fü 
gießt man die Maſſe in einen tiefen irdenen Teller, 
aus dem ſie ſich, wenn ſie erkaltet iſt, gut heraus⸗ 
nehmen laͤßt. Statt des Roͤthelſteins oder Ochers 
wird auch bisweilen weiße Kreide oder Ziegelmehl 
genommen, die jedoch nicht ſo dienlich ſind, weil der 
Kitt zu trocken dadurch wird und die Grabſtichel leich⸗ 
ter ſtumpf darauf werden. 

9. 128. 

Ein Lutun für Glaͤſer, um fie feuerbeſtaͤndig zu ma⸗ 
chen, bereitet man mit zwei Theilen Waizenmehl, zwei 
Theilen weißer Kreide, zwei Theilen Marienglas, ei— 
nem Theil rothen Mennig und ein wenig Scheerhaare 
von Barchent oder anderem Baumwollenzeug; man 
reibt die Subſtanzen zu feinem Pulver und macht ſie mit 
Eiweiß an. Mit dieſer Maſſe beſtreicht man ein Stuͤck 
Leinwand, wie ein Pflaſter, und legt ſolches auf die 
betreffende Stelle. Selbſt ein geſprungenes Glas 
wird, wenn man es mit dieſer Miſchung beſtreicht, ſo 
feſt, daß es eher an einer andern Stelle aufreißt. 

Auch Gips mit Weingeiſt angefeuchtet iſt zu dieſem 
Zwecke von guter Wirkung 5 aber er muß ſchnell auf⸗ 


| 
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getragen werden, weil ſi ch bene 125 Weinen vers 
flüchtig, yes 

b. 129. ER 

Eine dem Gold ähnliche Compoſttion wird 81 
ſtellt, wenn man fuͤnf Theile Kupfer mit einem Theil 
Zink vermiſcht; oder mit zwei Theilen Kupfer pier 
Theile Meſſing und einem Theil Zinn; oder vier Theile 
ſchwarzen Meſſing, einen Theil hellgelben alten Meſ— 
ſing, zwei Theile Kupfer und + Theil Zinn; drei 
Theile reines Kupfer und zwei Theile ſchoͤnes hell— 
gelbes Meſſing, geben eine Compoſition, die an Farbe 
dem 16karatigen Golde aͤhnlich iſt. Eine Eompofi⸗ 
tion, die ſchwer von dem Achten Gokde zu unterſchei— 
den iſt, beſteht aus neun Theilen Platina, vierzehn 
Theilen Kupfer und einem Theil Zink; ſie ſteht an 
Geſchmeidigkeit und an Gewicht dem Golde gleich. 

§. 130. 

Das Prinzmetall wird auf zweierlek Art dar⸗ 
geſtellt: 1) 8 Unzen Meſſing und 1 Unze Zink; 2) 3 
Unzen Kupfer und 1 Unze Zink. 

| §. 131. 

Weißmetall. Hierzu nimmt man auf 1 Pfund 

Zinn 2 Unzen Spießglanz, 2 Unzen Wismuth und 


ſchmilzt ſie zuſammen in einem Tiegel. Hiermit wird N 


eine Compoſition dargeftellt, die eine ſehr ſchoͤne und 
dauerhafte Politur annimmt und zu Gefaͤßen, die dem 
Silber ähnlich ſeyn ſollen, gut anwendbar, iſt. Eine 
andere, dem Silber ähnliche Compoſition, wird darges 
ſtellt durch eine Miſchung von 2 Pfund Zinn mit 6 
Loth Spießglanz, 4 Loth Wismuth und 4 Loth Kupfer. 
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A re e 

Eine der Platina aͤhnliche Composition entfkeht aus 

12 Theilen Meffing und 7 Theilen Zink. 
W „ n 05. 

Das Glocke ungut beſteht aus 3 Theilen 5 
und einem Theil Zinn; bisweilen auch aus 4 Theilen 
Kupfer und einem Theil Zinn; doch iſt jene Miſchung 
die gebraͤuchlichſte und faſt in allen Laͤndern eingefuͤhrt. 
10 kleinen Shape: wird mehr Zink ane 

U . 134, 

Zum Stückg ießen iſt eine Miſchung v. von Kupfer 
und Zinn dem reinen Kupfer vorzuziehen, indem die⸗ 
ſes, wenn es nieht mit andern Metallen vermiſcht iſt, 
nicht ſchnell genug durch die verſchiedenen Theile der 
Formen laͤuft und ſich abkuͤhlt, ehe ſolche noch voͤllig 
ö üusgegoſſen ſind. Das gewöhnliche Miſchungsverhaͤlt⸗ 
niß iſt: auf 9 Theile Kupfer einen Theil Zinn; oder 
auf 16 Theile Rune 2 Theile eee und einen Theil 
Zinn. ; a A 
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Beſchreibung einer ch meln e, 


durch die Daͤmpfe des Waſſers oder Weingeiſtes au 
lochen, Metalle zu ſchmelzen und zu reduziren. 


Dieſe Erfindung (ſ. gig. 6. Taf. 1 iſt zwar nicht 
mehr neu, ſcheint aber wenig bekannt geworden zu 
ſeyn und verdient in jedem Fall eine größere Verbrei⸗ 
tung als ſie gefunden hat. Der Erfinder, H. Auguſt 
v. Marquard, gibt folgende Beſchreibung davon: 

„Bekanntlich waren bisher die Goldſchmiede, die 
Guͤrtler und audere dergleichen Arbeiter genoͤthigt, beim 
Schmelzen und Loͤthen durch den Strahl einer andern 
brennenden Lampe mit dem Munde Luft zu blaſen, 
um den Feuerſtrahl hinlänglich zu verſtaͤrken. 

„Es iſt mir gelungen, vor einigen Jahren eine 
Lampe zu erfinden, bei welcher der Arbeiter dieſer Un⸗ 
bequemlichkeit nicht allein uͤberhoben iſt, ſondern die 
noch uͤberdieß demſelben NEE und e Vor⸗ 
theile gewaͤhrt. | 


„„Dieſe Lampe ift zwar bereits in derſchirdenei | 


Journalen bekannt gemacht worden; aber damit ein 
jeder in dieſem Fache arbeitende Kuͤnſtler und Hand⸗ 
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werker in den Stand geſetzt werden möge, dieſelbe, 
ohne ein Modell vor ſich zu haben, zu verfertigen, ſo 
iſt es nothwendig, davon eine genaue Zeichnung und 
Beſchreibung in Haͤnden zu haben, welche ich daher 
dem Publikum hier mittheile. 

„Der ganze Apparat der Schmelzlampe iſt auf einem, 
einen Fuß langen, fünf Zoll breiten und einen halben 
Zoll dicken Bretchen befeſtigt. 

„Auf dieſem Bretchen befindet ſich ein rundes tief: 
ſingenes Behaͤltniß A, welches im Durchmeſſer und 
in der ‚Höhe zwei und einen halben Zoll enthaͤlt, deſ⸗ 
ſen oberer Rand, damit die Lampe aus Mangel an 
Luft nicht erloͤſche, durchloͤchert, und deſſen Boden ver⸗ 
mittelſt drei Schrauben auf dem Bretchen befeſtigt iſt. 

„In dieſes Behaͤltniß, welches in der Mitte der 
innern Waͤnde einen hervorſtehenden Abſatz von einem 
halben Zoll hat, wird die kleine Lampe A eingeſetzt, 
die nach der gewoͤhnlichen Art verfertigt iſt. 

„Ueber dieſem Behaͤltniß der kleinen Lampe befin⸗ 
det ſich ein hohler, kegelfoͤrmiger Körper B, der aus 
Zinn im Ganzen gegoſſen, und deſſen unterer Rand 
von Meſſing aus der oben angeführten Urſache gleich 
falls durchloͤchert und an dam endung pen 
angelöthet ift: 

„Am obern Ende wird die meſſügegpe gebogene, 
in eine feine Spitze zulaufende Roͤhre C angeſchraubt. 

„Die Spitze dieſer Röhre iſt nach der gegenuͤber be— 
findlichen, kleinen, runden, blechernen, auf gewoͤhnliche 
Art verfertigten Lampe D gerichtet, die auf einer hoͤl⸗ 
zernen Spitzſaͤule acht Zoll hoch angebracht iſt. 
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„Dieſe Spitzſaͤule oder Pyramide ſteht auf einem 
meſſingenen Bleche, das auf dem Bretchen angeſchraubt 
iſt und auf beiden Seiten einen Einſchnitt hat, wo— 
durch dieſe Pyramide mit ihrer Lampe hin und herge— 
ſchoben, nach der feinen Roͤhre hin genaͤhert und da⸗ 
von wieder entfernt werden kann. 

„Der an der Pyramide befeſtigte hohle Arm dient, 
die aus der Roͤhre abtroͤpfelnden Duͤnſte aufzunehmen 
und vermittelft der Rohre abzufuͤhren. 

„Will man dieſe Schmelzlampe zum Gebrauche ein— 
richten, fo wird zufoͤrderſt die Lampe A mit Docht 
und Oel verſehen und angezuͤndet. Der kegelfoͤrmige 
Körper B wird in die paſſende Fuge über das Lam⸗ 
pengefaͤß A eingeſetzt und ſogleich mit zwei Eßloͤffel 
voll Spiritus Vini, Vorſprung oder gutem Brannt— 
wein angefuͤllt; die Roͤhre C wird alsdann auf den⸗ 
ſelben angeſchraubt. 

„Sobald der Spiritus in dem kegelfoͤrmigen Koͤrper 
von der darunter befindlichen brennenden Lampe er— 
waͤrmt wird, erzeugen ſich Daͤmpfe oder Luft, und ſobald 

man dieſe aus der Röhre C hervorgehen ſieht, fo zündet 
man die auf der Pyramide befindliche Lampe D au. 
„Iſt der Feuerſtrahl zu ſtark und heftig, oder zu 
ſchwach, ſo darf man nur den Draht in der Lampe A 
zuruͤckſchieben oder hervorziehen, wodurch der Licht⸗ 
ſtrahl, je nachdem es die Arbeit erfordert, verſtaͤrkt 
oder geſchwaͤcht werden kann. 

„Bei einigen Loͤffeln voll Spiritus kann der Ars 
beiter eine ganze Stunde und laͤnger arbeiten, ohne 
im mindeſten geſtoͤrt zu werden. 
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„Alle Chemiker, Künftler und Metallarbeiter, wel⸗ 
che dieſe Schmelzlampe geſehen und gepruͤft haben, 
haben dieſelbe nicht allein fuͤr Metallarbeiter, ſondern 
auch fuͤr Chemiker, die Reduktion der Metallerden 
leicht und bequem zu bewirken, ungemein brauchbar 
gefunden.“ 
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Erklärung der Kunſtausdrücke. 


. 


Amalgama oder Quickbrei, die Verbindung des 
Queckſilbers mit Metallen; die Operation ſelbſt 
wird Amalgamation, Amalgamiren, Verquicken 
oder Anquicken genannt. Das Queckſilber laͤßt ſich 
auf zweierlei Art zum Amalgama mit den Metallen 
machen; entweder durch Schmelzen der Metalle und 
Beimiſchen des Queckſilbers, oder durch Reiben 
deſſelben mit dem gehörig zerſtuͤckten Metalle; allein 
das erſtere Verfahren iſt nicht wohl bei Metallen 
anwendbar, die einer groͤßern Hitze zum Schmelzen 
beduͤrfen, als die Siedhitze des Queckſilbers, weil 
ſich ſolches dann in Daͤmpfe verwandeln und als 
Rauch verfluͤchtigen wuͤrde. 

Aquafort, Scheidewaſſer. 

Aqua regis, Koͤnigswaſſer. 

A ß, ein Goldgewicht, das ungefahr den 70ſten Theil 

einer Dukate betraͤgt. 

Aufldfung wird in der Chemie der Prozeß genannt, 
bei welchem ſich die Grundſtoffe zweier ungleich: 
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artiger Körper. bergeftalt mit einander verbinden, 
daß die vorherige Vereinigung getrennt, und durch 
die bewirkte Verbindung ein neuer, anders als die 
beiden vorigen zuſammengeſetzter Koͤrper gebildet 
wird. Dieß laͤßt ſich nur bewirken, wenn wenigſtens 
in einem dieſer beiden Körper die Grundſtoffe ges 
trennt ſind; dazu iſt aber erforderlich, daß einer 
derſelben in einem fluͤſſigen oder dampfartigen Zu— 
ſtande ſey, da feſte Koͤrper nicht auf einander wirken. 
Alle Aufloͤſungen ſind Wirkungen der Anziehungen 
zwiſchen den Theilen der Koͤrper. Sie finden ſtatt, 
wenn die Anziehung zwiſchen den Theilen ungleichs 
artiger Koͤrper ſtaͤrker, als der Zuſammenhang der 
Theile jedes Koͤrpers einzeln fuͤr ſich iſt, und dauern 
bis zur Saͤttigung, deren Grade haͤufig von der 
Temperatur abhängen, 


B. 

Bahn wird die obere angeſtaͤhlte Flaͤche 3 dem 
Stoͤckel oder Horn genannt. 

Beſchicken ſ. legiren. 

Betrageſtift iſt eine kleine eiſerne Spatel, womit 
das Goldamalgama auf die Theile, die vergoldet 
werden ſollen, aufgetragen wird. 

Billon nennt man jedes zu ſtark mit andern Metallen 
verſetzte, d. i. zu geringhaltige Gold oder Silber, 
und insbeſondere jede abgeſchliffene Muͤnze. Um 
den Silbergehalt des Bil lon zu beſtimmen, loͤst 

man 170 in reiner een auf, die man Bit 
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her mit zehn Theilen deſtillirtem Waſſer verdünnt; 
legt man dann ein Stuͤckchen Kupfer in dieſe Auf 
loͤſung, fo ſchlaͤg“ ſich das Silber in metalliſcher 
Form nieder. Dieß muß vorher geſchehen, um die 
Menge Blei beſtimmen zu koͤnnen, die man anwen⸗ 
den muß, wenn man durch Kapellirung (f. d. Art.) 
das Silber vom Billon ſcheiden will. 


Bra nnt⸗ oder Fadenſilber heißt das Silber, das 
durch Ausbrennen oder auf anderm Wege (f. $. 25.) 
aus ſilbernen Borten gewonnen und zur Verſilberung 
gebraucht wird. 

Brennfpiegel find Spiegel, durch deren glatt: 
polirte Oberfläche die auf fie fallenden Sonnen- 
ſtrahlen in einer ſolchen Richtung zuruͤckgeworfen 
werden, daß ſie ſich in einiger Entfernung von dem 
Spiegel in einen engen Raum vereinigen, und auf 
Gegenſtaͤnde, die man in dieſen Brennraum bringt, 
wie das heftigſte Feuer wirken, und deßwegen zum 

Schmelzen der Metalle gebraucht werden. Einer 
der groͤßten Brennſpiegel wurde von einem ſaͤchſi⸗ 
ſchen Edelmann, Namens Tſchirnhauſen, im Jahre 
1687 zu Stande gebracht, und befindet ſich gegen— 
waͤrtig zu Dresden; er hat drei Ellen im Durchmeſſer 
und zwei Ellen Brennweite, und beſteht aus einer 
duͤnnen, ſehr fein polirten Kupferplatte. Dieſer 
Spiegel zuͤndet Holz mit ſehr heftiger Flamme an, 
kocht und verdunſtet Waſſer, ſchmilzt drei Zoll dickes 
Zinn und Blei, verglast Ziegeln und Knochen, 
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Calciniren oder Verkalken. Dieſes Wort be: 
zeichnet die Operation, durch welche feſte Koͤrper 
vermoͤge des Feuers in einen Zuſtand gebracht wer⸗ 

den, wo ſie zerreiblich ſind. Den Metallen kann 
man, wenn ſie calcinirt oder in Metallkalke ver⸗ 
wandelt wurden, durch Zuſetzung brennbarer Stoffe 
ihre vorige Geſtalt wieder geben. Die Metalle 
laſſen ſich auf verſchiedene Art, entweder durch Feuer 
oder auf trockenem Wege, durch eine Art von Ver— 

brennung in freier Luft calciniren. Die Verkalkung 
laͤßt ſich aber auch auf naſſem Wege, durch Aufloͤſung 
der Metalle und durch Niederſchlagung a Kalke, 
bewirken. 

Gementation, Cementiren. Hierunter wird 
eine chemiſche Operation verſtanden, wobei man ein 
Metall oder andern feſten Koͤrper der Wirkung des 
Cementpulvers — das verſchiedentlich bereitet 
wird — ausſetzt. Man umgibt mit dieſem Cement— 
pulver die Metalle in den Cementbuͤchſen oder 
Tiegeln, und ſetzt ſie dem Feuer aus, wodurch ſie 
gewiſſe Veraͤnderungen erleiden. 


b D. f \ 
Deutſche Platirung wird in einigen Gegenden die 
Verſilberung mit Blatt- oder Schnittſilber genannt. 
Einguß heißt eine aus zwei Haͤlften beſtehende 

eiſerne Form, welche durch einen Ring zuſammen⸗ 
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gehalten wird, an einem Ende eine trichterformige 
Oeffnung hat, durch welche 35 geſchmolzene Silber 
hineingegoſſen wird. 

F. 

Fadenſilber f. Branntſilber. 

Fluß heißt eine Miſchung verſchiedener Subſtanzen, 
deren man ſich zum Scheiden der Metalle bedient. 
Die wirkſamſten und gebraͤuchlichſten dieſer Sub⸗ 
ſtanzen ſind: Borax, Salmiak, Weinſtein, Salz, 
Salpeter, Flußſpat, Kohleupulver, Bleiglaͤtte, Pech, 

Kalk und Glas, wenn es ſich um edle Metalle han⸗ 
delt. Wo aber im Großen gearbeitet wird, wie auf 
Schmelzhuͤtten, werden wohlfeilere Zuſaͤtze genom⸗ 
nien, z. B. Kalkſtein, Quarz, Feldſpat, Sand, Schie⸗ 
fer, Schlacken, die, je nach der PEN der 
Erze, angewendet werden. 


0 G. 

Gießbuckel iſt ein trichterfoͤrmiges Gefaͤß, das ge⸗ 
woͤhnlich aus gegoſſenem Meſſing beſteht und dazu 
dient, geſchmolzene Metalle hineinzugießen. Seine 
Hoͤhe betraͤgt gewöhnlich zwiſchen vier bis fünf 
Zolle, und damit es aufrecht geſtellt werden kann, 
hat es unten einen Fuß; am obern Ende iſt ein ſtar⸗ 
ker Stift befindlich, an welchen man ein holzenes 
Heft ſteckt, um das Gefaͤß daran halten zu koͤnnen. 
Das Innere deſſelben iſt eben ſo, wie das Aeußere, 

trichterfoͤrmig, und die Wände muͤſſen wenigſtens 
einen viertel Zoll ſtark ſeyn. Wenn der Gießbuckel 
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gebraucht wird, muß er vorher erwärmt und inwendig 
mit Fett eingeſchmiert werden. 
Graͤn oder Green iſt beim Silber der 18te Theil 
des Lothes, und beim Golde der 12te Theil. 
Granuliren heißt die Metalle in Koͤrner verwan— 
deln, was dadurch geſchieht, daß man ſie in fluͤſſigem 
Zuſtande durch einen Reiſerbeſen in einen Zuber mit 
kaltem Waſſer gießt und e Ausgießens 
damit hin und her ſchlaͤgt. Man hat zum Granuliren 
der Metalle auch eigens dazu eingerichtete Faͤſſer, in 
welche das fluͤſſige Metall durch Löcher, die im obern 
Boden angebracht ſind, gegoſſen, und durch eine in⸗ 
wendig befindliche Rolle, die man durch einen Driller 
in Bewegung ſetzt, durch entgegenlaufende Ruthen 
getrieben und dadurch in kleine Koͤrner verwandelt 
wird. 


Guldſch, mit Gold vermiſcht. 


e 

Kapelliren heißt mittelſt des Bleies oder Wismuth 

die Verglaſung oder Verſchlackung metalliſcher Sub: 
ſtanzen, die mit Gold oder Silber vermiſcht find, 

zu bewirken. Bloß das Kupfer laͤßt ſich durch die 
Kapellirung gänzlich verglafen und abſorbiren; 
alle übrigen Metalle werden verſchlackt. Gold, Sil⸗ 
ber und Platina ausgenommen, welche der vergla⸗ 
ſenden Eigenſchaft des Bleies und Wismuths wider⸗ 
ſtehen; ihrer ſchmelzenden Eigenſchaft hingegen 
widerſtehen ſie nicht, und werden leicht mit ihnen 
in Fluß gebracht, da fie für ſich allein einer weit 
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groͤßern Hitze bedürfen. Die Kapelle oder das 
Gefaͤß, in welchem kapellirt wird, hat ungefaͤhr 
die Form einer Schuͤſſel, und wird aus eingeaͤſcherten 
Knochen verfertigt, oder aus pulveriſirtem Spat, 
der mit Vitriolwaſſer zu einem Teige angemacht 
wird. 1 

Karat, ein Gewicht, deſſen man ſich zur Beſtimmung 
des innern Gehalts oder der Feinheit des Goldes 
bedient. Eine Mark enthaͤlt 24 Karat, ein Karat 
12 Gran, und ein Gran 3 Graͤn oder Greene. Beim 
Abwiegen des Goldes nimmt man an, daß daſſelbe 
in 24 Theile, die man Karat nennt, getheilt ſey. Ent⸗ 
haͤlt ſolches gar keinen fremden Zuſatz, d. h. iſt es 
ganz reines Gold, fo ſagt man, es ſey 24karatig; 
finden ſich aber nur 20 Karat reines Gold darin und 
die uͤbrigen 4 Karat beſtehen aus fremdem Zuſatze, 
fo ſagt man, es ſey 20 karatiges Gold. 


L. 


Lahn heißt flacher, plattgedruͤckter oder gewalzter 
Gold- oder Silberdraht. 

Legiren oder beſchicken wird die Verſetzung edler 
Metalle mit unedlen genannt. 

Loth nennt man einen leichtfluͤſſigen metalliſchen 

Koͤrper, mit welchem zwei ſtrengfluͤſſige metalliſche 

Koͤrper zuſammengeſchmolzen, oder, wie man ſagt, 

0 geloͤthet werden. 

Luggold heißen die allerduͤnnſten Meſſingbleche, die 
nicht dicker als Poſtpapier find. Luggoldſchmied 
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heißt der Arbeiter, der dieſe Bleche unterm Hammer 
ausſtreckt. 

Lu tum bedeutet Kitt, und wird hauptſaͤchlich beim 
Verkitten (lutiren) von Gefaͤßen gebraucht, um 
ſie entweder feuerbeſtaͤndig oder luftdicht zu machen. 


M. 

Mark heißt ein Gewicht, womit Gold und Silber 
gewogen wird. Die Mark Goldes wird in 24 Karat 
(ſ. d. Wort) eingetheilt; die Mark Silbers in 16 Loth, 
das Loth in 6 Gran. Die feine koͤlniſche Mark be— 
trägt gegenwaͤrtig 13 Thaler 8 Groſchen ſaͤchſiſch 
oder 14 Thaler preuſſiſch. Feine Mark wird reines 
Gold oder Silber genannt, das nicht mit unedeln 
Metallen verſetzt iſt; rauhe oder beſchickte 
Mark, wo das Gold oder Silber mit andern Me— 
tallen vermiſcht oder legirt iſt. 


O. 


Oxyd heißt jede Verbindung eines Koͤrpers mit 
Sauerſtoff, die keine Zeichen einer Saͤure an ſich 
traͤgt. Dieſer Ausdruck wird gewoͤhnlich auf metal⸗ 
liſche Kalke angewendet, welche durchgaͤngig ſauer— 
ſtoffhaltige Metalle ſind. Dieſe Verbindung (Oxy⸗ 
dation) wird bei den unedeln Metallen durch bloßes 
Roͤſten, Gluͤhen oder langes Schmelzen erreicht, 
waͤhrend welcher ſie dann den Sauerſtoff aus der 
Luft anziehen und ſich orydiren. Edeln Metallen 
laͤßt ſich jedoch der Sauerſtoff bloß durch Aufloͤſung 
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in ſtarken Saͤuern geben, aus denen ſie nachher 
als Oxyde durch Alkalien wieder abgeſchieden wer⸗ 
den muͤſſen. 


P. | 

Pariſerroth, ein Polirpulver, f. deſſen Bereitung 
in F. 39. 

Phlog iſton, Brennbares. 

Praͤcipitat oder Niederſchlag. Eine chemiſche 
Aufloſung beſteht aus dem aufgeloͤsten Körper und 
aus dem Aufloͤſungsmittel. Um den aufgelösten 
Körper wieder in eine dichte Subſtanz zu verwan- 
deln und von dem Aufloͤſungsmittel abzuſondern — 
was präcipitiren, fällen oder niederſchla— 
gen genannt wird — bedient man ſich einer Sub— 
ſtanz, welche daher das Faͤllungs- oder Niederſchla— 
gungsmittel heißt. Der durch Hinzutreten dieſer 
dritten Subſtanz von ſeinem Aufloͤſungsmittel ge— 
ſchiedene und in eine dichte Subſtanz verwandelte 
Koͤrper heißt das Praͤcipitat oder der Niederſchlag. 
Die Praͤcipitirung geſchieht auch auf naſſem Wege, 
wenn die vom aufgeloͤsten Koͤrper zu ſcheidende 
Aufloͤſung ohnehin fluͤſſig iſt; und auf trockenem 
Wege, wenn ſie erſt durch Feuer fluͤſſig gemacht 
worden iſt. Das Kupfer ſchlaͤgt das Silber im 
Scheidewaſſer nieder; das Eiſen ſchlaͤgt das Kupfer 
nieder; der Weingeiſt und das Vitriolol ſchlagen 
das Queckſilber nieder. 

Probirſtein, ein ſchwarzer, auch eiſengrauer, Ba⸗ 
ſaltſtein, der zum Probiren des Goldes und Sil— 
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bers (ſ. $. 123.) gebraucht und wegen feiner Härte 
von dem Scheidewaſſer nicht angegriffen wird; er 
wird in vielen Gegenden Deutſchlands gefunden. 
Um einen Probirſtein zu pruͤfen, ſtreicht man fei— 

nes Gold darauf; zeigen ſich die Striche rein und 
glaͤnzend, ſo iſt der Stein gut. 


5 Q. 

Quart, Quartation oder Quartſcheidung 
bezeichnet ſoviel, als daß das Gold, das geſchieden 
werden ſoll, den vierten Theil betrage, und alſo 
die Maſſe einen Theil Gold und drei Theile Silber 
enthalte. Dieſes Verhaͤltniß wird deßwegen beob— 
achtet, weil die Salpeterſaͤure das Silber nicht 
gehoͤrig angreifen wuͤrde, wenn es nicht in gehoͤriger 
Menge darin vorhanden iſt. 

Quickbrei ſ. Amalgama. 

R. 

Reduciren, ein Metall in ſeinen reguliniſchen oder 

metalliſchen Zuſtand zuruͤckzufuͤhren. 


S. 

Salzfäure, eine mineraliſche Säure, die durch 
Zerſetzung des Kochſalzes mittelſt Vitrioloͤls und im 
Wege der Deſtillation erhalten wird. 

Sättigung tritt chemiſch zwiſchen zwei Körpern, 
die wechſelſeitig aufeinander wirken, dann ein, wenn 
fie ſich gegenfeitig fo verändert und vereinigt haben, 


daß alle Wirkung aufhoͤrt. Salz z. B. wird vom 
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Waſſer aufgelöst; die Auflöfung hat jedoch ihre 
Graͤnzen; dieſe Graͤnze, wo das Waſſer nicht mehr 
wirkt, beſtimmt die Saͤttigung. Hierdurch entſteht 
ein Produkt mit neuen Eigenſchaften; das Waſſer 
iſt ſpezifiſch ſchwerer geworden, hat einen andern 
Geſchmack angenommen; das Salz dagegen hat 
durch die Verbindung ſeine feſte Form verloren. 

Scoriis ſ. Schlacken. 

Schlacken oder Scoriis heißt jede Unreinigkeit, 

die ſich bei Bearbeitung der Mineralien im Feuer 
abſondert und nach der Erkaltung eine glasartige 
Geſtalt bekommt. 

Schmelzen bezeichnet den Uebergang eines feſten 
Koͤrpers in den tropfbaren Zuſtand, der durch Hitze 
bewirkt wird. Die Metalle erfordern zu ihrer Schmel— 
zung einen ſehr verſchiedenen Hitzegrad; wird dieſer 
uͤberſchritten, ſo reißt die ausdehnende Kraft die 
geſchmolzenen Theile in Dampfgeſtalt mit ſich fort. 6 


Es gibt leichtfluͤſſige und ſtrengfluͤſſige Metalle. 91 
Durch Verbindung mit andern Metallen wird die 
Strengfluͤſſigkeit vermindert. Meſſing und Kupfer 
mit Zink vermifcht, fließen leichter, als für ſich allein; 
von allen bekannten Metallen iſt Queckſilber das 
leichtfluͤſſigſte. 

Solution, Auflöfung, Zertheilung, Trennung. 

Sublimat, das Produkt jeder Verfluͤchtigung, das 
feſt oder pulveriſirt erſcheint. Wenn man Schwefel 
in einem verſchloſſenen Gefaͤße erhitzt, ſo erhebt er 
ſich als Dunſt, der ſich am kuͤhlſten Theil des Ge— f 
faͤßes wieder als Schwefel anſetzt. Unter aͤtzendem 
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Sublimat begreift man insbeſondere diejenige Queck⸗ 
ſilberbereitung, die mittelſt der Salzſaͤure zu Stande 
gebracht wird, aus dem Grundſtoffe derſelben und 
Queckſilbermetalle beſteht, und ſehr aͤtzend und 
giftig iſt. 
1 W, 

Windblaſen werden die Blaſen genannt, die im 
Guſſe beim Meſſing, Kupfer und andern Metallen 
a entſtehen. 
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